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Seznam zkratek

PLM Product Lifecycle management — Zivotni cyklus vikob

PDCA Cyklus neustalého zlepSovani (Plan, Do, Check, Act)

FMEA Failure Mode Effective Analysis — Analyza moZnélyskytu a vlivu vad

DCM Demand of change or modification — Pozadavek prenedngny ¢i modifikace
OCM Officialization of change or modification — Oficiéilzména nebo modifikace
KTL Kataforéza je ekologicky Zigob lakovani paici k nejhospodasjSim zpisohim

lakovani ocelovych, pozinkovanych a hlinikovych olgki. Pri kataforéze se
pouzivaji kationické nétové hmoty na bazi epoxidpop. akrylati (ve vod
rozpustné) s velmi nizkym obsahem organickych roZpdel (okolo 2 %)
obsahujictastice laku ve fortapolymernich katiorit

POKA - | Japonsky vyraz pro metodu, ktera ma zabranit vyrbbetvorbé Spatnéhcti
YOKE neshodného produktu
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Uvod

Nas kazdodenni gtobklopuje mnoho &ci a sluzeb. Kazdy produkt, ktery vyuzivame, slouzi
pro dany del i potebu, festo si kazdy z nas staleifawje nové ¥ci, které nabizeji lepsi
funkce, jsou kvalitsjsi, pohodIrjsi, ¢i maji novy vzhled. Pro takové chovaniibeme najit
mnoho divodi. Finalni spatebitel, uzivateki zakaznik tak svymi neustale novymi naroky na
produkty navadi vyrobcé& poskytovatele produlitk neustalému zlepSovani a opakovanému
provadni inovaci tak, aby prévten jejich produkt byl lepSi, nez ten konkunen
Realizované inovace mohou byizného charakteru a rozsahu. Od drobnyckrzén Gprav,

az po kompletnifgpracovanti nové produkty, které jsou uvéay na trh za €elem ziskat a
uspokojit zakaznika.

Cilem mé prace je seznamit se s obl#és$ieni inovaci a procesnich &mna konkrétnim
vybraném produktu. Vysledkem prace byglonbyt predstaveni problému hluku na zadni
operce (oblasti ficiny hluku) a navrhy na jeho eliminaci, které budouedeny do vyrobniho
procesu. V ramci kapitoly tykajici se Zmprocesu budu popisovat v detailech procégeni
téchto zmén a dopad na vyrobni proces aény, které bude pétba realizovat. Zav prace
ma zachytit popis zeém produktu zadni apky z pohledu procesnihdzeni znén.

12
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1 Uvod dote3ené problematiky

V prvni kapitole se seznamime se zakladnimi popowvisejicimi geSenym tématem.
Kapitola je rozdlena do ®kolika podkapitol, kde si nejdre vyswtlime pojem inovace a
nasledd si @iblizime vyznam Zivotniho cyklu produktoyvady a daného produktu.

1.1 Inovace

Slovo inovace je velmiasto pouzivanym pojmem. Pod nim gigistavime wité zlepSeni,
zmeénu, modifikaci, Upravu @itého produktu, sluzby, procesu, ktera ma veéstlgpseni. To
muze @inést usporu z hlediska finan¢gasu, materialu, vlastnosti produktu apod. Z&kladem
inovace je schopnost vitldané souvislosti, vSimnout diilezitosti, a vyuZzit jich. &0od slova
inovace pochazi z latinského sldnaovare coz véeském pekladu znamené obnovovat.

Pojem inovace je vystiovan v odborné literaie:

* Inovace jsou specifickym nastrojem podnikaigirostedkem, jehoz pomoci vyuZzivaji
zmeén jako gilezitosti pro podnikani v odliSné oblasti nebo kybsvani odliSnych
sluzeb. Jsou aktem, ktery dodava zéimopovou schopnost tvorby bohatstvi. [8]

e Charakteristickym rysem inovatora je schopnost ahfako systém to, co ostatni vidi
jako oddleni spolu nesouvisejici prvky. Jedna se o naletdd spojovacihélanku.
Nalézt to, co z moznéhaini uc¢inné ((Eelné). Popsat pt#bu neznamena ji uspokoijit.
Inovaci lez vyuzZivat k odkryvani podnikatelského tgmoialu a k vytvéeni
budoucnosti. [8]

* Inovace pedstavuje novy Zjsob vyuZiti existujicich zdrdj organizace k ziskani
novych podnikatelskychipezitosti — k nalezeni novych moznosti ke zvysgmosi
z jejich podnikatelskych aktivit. [7]

* Inovace je vysledek kreativity pracoviilorganizace a musi byt vzdy zé&m@na na
zékaznika a nabizet vySSi hodnotu. [7]

» Inovace je schopnost Wtlsouvislosti, vSimnout sitfleZitosti a vyuZit jich. [2]

1.1.1 Rozdleni typa inovaci

Inovace Ize rozdit dle nekolika zakladnich zrn. Dle Joe Tidda se jednéa o tzv. 4P inovaci,
které jsou uvedeny nize:

* Inovace produktu — zéma v produktu nebo sluZbkteré rjaka organizace, podnik
nabizi. (nafiklad inovace staré televize, inovace automobihoda)

e Inovace procesu — zfna ve zfisobu, jakym jsou produkty nebo sluzby vyemsy a
dodavany. (nafklad zne€na vyrobniho procesu zacealem eliminace vyrobnich
nakladi)

* Inovace pozice — zéma kontextu, ve kterém seité produkty nebo sluzby uvédna
trh. (nagiiklad pivodré uvedeny Lucozade v Britanii jako glukdézovy népoj
pomahajici dtem a invalidm je nyni nabizen jako dogdk zdravé vyzivy)
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* Inovace paradigmatu — zma v zakladovém mentalnim modelu, kteryitv@mec
toho, co organizacesth. (nagiklad nakupy pes internet) [2]

Inovace také rizeme posuzovat podle miry dimenze od tzv. inkreélenk radikalni. Na
uvedenénobrazku 1-Jsou znazorény jednotlivé dimenze zém dle J. Tidda. [2]

Nové generace produkti, napf.| Uplatnéni vyndlezi jako
MP3 a stahovéani hudby versus |  parni pohon, revoluce v
hudba na CD a kazetach odvétvi ICT, biotechnologie

systémovd Uroven Novéverze automobili, letadel,
televizor

MNové komponenty pro Pokrocilé materidly zasadné

Zdokonalovani k t
e s existujici systémy (produkty) | zlep3uyjici vykon komponent

Uroven komponent

>

inkrementalni (to co déldme, (novév rimci podniku) radikainf [nové pro el svlit]

délat lépe)

Obrazek 1-1 Dimenze inovaci [2]

1.1.2 Inovace jako Kkli¢ovy proces

Na zaklad uvedenych definic pojmu inovace jiepmé, Ze ji Ize chapat jako obecny adli¢
nezbytny proces organizace préepti a st konkurenceschopnosti. Podstatou procesu je
zahrnuti échto dilezitych prvki:

e Prizkum - sledovani vrimtiho i vrgjSiho prostedi, hledani lezitosti a hrozeb pro
inovace.

e Volba — neboli rozhodnuti (na zakkadtrategického pohledu na to, jak by sé&lan
organizace rozvijet) a na které gztito signai bude reagovat.

* Implementace —igvedeni potencialu skrytého v myslence tzv. signakco nového
a zavedeni této novinky na extetninterni trh. Implementace vyZaduje tyto faze:

0 ziskat znalostni zdroje, které umozni inovaci @istdroje odjinud na zaklad
transferu strategické aliance, technologie apod.),

o realizovat projekt v podminkach nejistoty, to vedeobsahlému ieSeni
probléma,

0 uveést inovaci @idit jeji prijeti,
0 udrZzovat pijeti a pouziti inovace v dlouhodobémeéiitku, nebo se vratit
k pavodni mySlence a modifikovat ji (tzv. renovace).

» Uceni — podniky a organizace majilpZitosti (ne vzdy je vSak vyuZivajiXiti se na
zaklad postupu v pibéhu tohoto cyklu, a tak si vybudovat znalostni bazi
vylepSovat zpsobytizeni daného procesu. [2]
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Cely proces je znazatn naobrazku 1- 2

N\

Tt k,,/"”/

Obréazek 1-2 Znazorreéni procesu inovace [2]

1.1.3 Uspsdnérizeni inovace

Kazda inovace, kterd ma byt realizovana, maij @vel za dosazeni lepSich vyslédkodnot
apod. Pipomaime si dva zakladni body, které uvadi ve své kRizeni inovaci J. Tidd:

* ,Inovace je proces, nikoliv jednotna udalost nekoea a jako takovy musi byizen.”
[2]

.Faktory, které tento proces duiji, I1ze ovliviiovat, a tim ovlivni i vysledek — neboli
proces inovace Iziddit.” [2]

VySe je uveden nazorngbrazek 1-2jednotlivych¢asti procesu inovace. Hupe si je te
trochu giblizit.

Prvni faze inovéniho procesu je definovana jako fazeiziumu. Tato faze zahrnuje
piedevsim sledovani sigiidak okolniho prosedi. Pod tim si fedstavime ndjklad novou
poptavku na trhu, nové technologické moZznostitSwia inovaci vychazi ze souhr§chto
dvou talki, kde jeden z nich fpvlada. Vzdy je vSak pigba veSkeré informacgdre
zpracovat a zvolit pro identifikaci, zpracovaniefigh vyker v takto ,turbulentnim“ prosgedi
tu nejlepsSi metriku pro vyhodnoceni.

Nasleduje faze vyisu z vySe uvedenych dat. Kazda inovace wsuse ulité riziko, je tedy
vzdy nutnéadrs zvazit dané kroky. Belem této faze jefpvést zakladni vstupy pro inovaci
do podoby inovéniho konceptu, ktery je naslednmozvijen. Zakladni vstupy do tohoto
rozhodovani jsou signaly o moznych technologickscinznich pilezitostech, které jsou pro
podnik nabizeny. Druhy signal se tyka &asné technologické zakladny firmy. V této oblasti
je dialezité zajistit, aby se navrhované am bliZily k tomu, co jiz firma umi — tedy sladit
prilezitosti a sodasné schopnosti. Sanfeprk je podstatné jit i do novych oblasti, ale vzdy je
dulezité zachovat si ditou rovnovahu. Teti signal pi volbé je shoda s celkovym
podnikanim firmy.
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Jakmile firma vybere relevantni signaly &ni tak strategické rozhodnuti, je pelba provest
klicovou fazi — pevést myslenky v realitu. VeSkeré jednotlivé dilglany, se spojuji do sebe
a vytv&i vlastni inovaci. Na ptatku je vzdy vysoka mira nealitosti - celarada rozhodnuti
je provaéna na zaklag ,hrubych odhad”. V pribéhu implementani faze je vSak tato
neukitost nahrazovana konkrétnimi poznatky. Faze implalace mait zakladni zdroje, bez
kterych se Zzadna inovace nie obejit. Prvnim z nich je ziskavani znalostnidtoj, kde
dochéazi ke kombinaci existujicich a novych znalddré nabizejfeSeni daného problému.
Jakmile mame k dispozici znalostni zdrojgiZz@me se pustit do samotné faze implemarita
zmeény procesu inovace. Vstupem do téasti jsou uvodni myslenky jak koncept realizovat.
Vystupem by nila byt jak rozvinuta inovace, tak itipraveny trh k samotnému uvedeni
inovace. Tato faze vyZaduje nejvigasu, Usili a fedevsim naklad Po realizaci inovace je
spravny éas s ni vstoupit na trh. Usna implementace inovaci sped také pedevsim

v oblastitizeni zn¢n a marketingovych posttipJakmile je inovace uvedena na trht—ud
Us@Esne ¢i nedsgsre, je poteba si vzit ponaieni z provedené realizace, sledovatéasay
VYVOj a pouit se z toho pro dalSiifpadnou inovaci dané sluzby, produktu apod. Jedna s
tzv. fazi &eni se technickym pozndik, které pak zvySuji Ugph pro technologickou
kompetenci firmy. Za zttazreni stoji, Ze ponaieni gichazi nejen ze samotnéeho vysledku,
ale také z celého procesu realizace inovace.

1.2 Zivotni cyklus technického produktu

V piredchozi kapitole jsme se seznamili s pojmem inavedsahem této prace je inovace
technického vyrobku — produktu, done se seznamit s pojmem produkt.

Pod produktem si iZeme pedstavit cokoliv, co je nabidnuto na trhu k uspekoéjpoteb ci
piani zakaznika. Produkt je jakykoli hmotny statélZlsa nebo myslenka, ktera se dostava na
trh a je uéena k uspokojeni lidské geby a pani. V marketingovém pojeti neni produkt
chapan pouze jakoigdnmeét s pivodnim zakladnim wenim, ale také jakoipdntt, ktery
prispiva k uspokojeni pt#by zakaznika. Potencialni zakaznik se vSak zajirnadalSi
rozsSiujici efekty produktu, jako je baleni, ztka, kvalita, zaruka, servis, atd. Je tediedité,
pohlizet na produkt komplegnz hlediska celého vyrobniho procesu, tzn. nej@otdedu
technickych paramalr ale i z pohledu veSkerych vlastnosti, ktet@dgtavuji uZiti pro
zakaznika.

Produkty mohou byt:
- materialni povahy (n&pautomobil, nabytek, ...)
- sluzby (nap. autoservis, restaurace, ...),
« mysSlenky (nap navrhieseni, ...),
- 0soby (nap konkrétni osoba, ...),
« mista (nap konkrétni misto, ...). [5]

Je poteba rozliSit dva zakladni pohledy na Zivotni cylkusduktu. Obsahem prace je @m
produktu zadni opky, provedeme tedy nazorné vyHeni ve vztahu k automobilovému
pramyslu.
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Zivotni cyklus produktové fady — konkrétni typ automobilu. Z pohledu Zivotnihokicy
produktu nizeme v tomto pohledu zminit nasledujici faze, d@ce a uéeni zakladnich
pozadavk, vyvoj, vyrobu prototyp, ptipravu vyrobniho systému, zahajeni a nasledngshar
vyroby, ukorgeni vyroby — likvidaci vyrobniho z&eni.

Zivotni cyklus konkrétnino automobilu z produktové ¥ady — nakup materialu, vyroba,
montaz, expedice a prodej k prodejci, prodej fifmaln zakaznikovi, provoz, udrzba a servis,
likvidace seSrotovanim.

1.2.1 Urovné produktu ve vztahu pro zakaznika

Produkt nizeme rozdlit do péti zakladnich Urovni a plati, Zze vysSi¢pb Urovni znamena
nasleds vyssi dilezitost produktu:
« obecna prosgsnost a uzit€nost - z divodu této uzit&nosti a prosgsnosti se
zékaznik rozhodl koupit tento produkt,
« zakladni produkt - musi produkt transformovat z ufitesti na konkréthpouzitelny
vyrobek¢i sluzbu,
- idealizovany tzv. dekavany produkt - idedlni pedstava produktu vétch uzivatele -
zékaznika,
- pridavek k produktu - nebo ,roz&eny produkt* je 8co navic, co by iekonalo
ocekavani zakaznika,
- potenciélni produkt — zahrnuje veSkeré ro¥8hi a pidavky produktu, které lze
vyvijet niekdy v budoucnosti. [5]

1.2.2 Udrzitelnost produktu

Déle se zminime o pojmu udrzitelny produktiskip k vyvoji takového produktu musi byt v
souladu s ohledem na ekonomické, socialni a enwvieotdIni principy udrzitelnosti. Vyvoj
udrzitelného produktu popisuje komplexni soutesieni, postujp napad a technologii, které
umoiuji navrhnout, vyvinout a vyrobit produkt s minimah dopadem na Zivotni prostli.

V piipact navrhovani technického produktu je ihita zohlednit tyto principy do strategie
fizeni Zivotniho cyklu produktu.iPnavrhovani produktu nejde jen o uspokojeni zakazn
z technicko-ekonomickych pet, ale také pr&v o napl@ni socialg-environmentalnich
hledisek produktu. [5]

Na nasledujicimobrazku 1 _3jsou znazorény tii oblasti pohled, které jsou kifové pro
vytvoreni udrzitelného produktu. Jsou to oblasti ekonpsoeiologie a ekologie.
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ekonomika

udrZitelny
produkt

Obréazek 1-3 Znazorréni procesu inovace [5]

V sowasné dob se nejkomplex§Sim popisem realizace Zzivotniho cyklu produktu ve
vyrobni (technické) sté zabyva oblast PLM (Product Lifecycle Manageme@gly tento
soubor vSecltinnosti a proces kterymi je nutno projit fd vyrobé nového produktu nebadip
inovaci stavajiciho produktu, je velmi komplikovaayna sdileni informaci nanoy proces.
konkrétniho produktu. &em €chto fazi zivotniho cyklu produktu dochazi meziqaanimi
skupinami podniku a externimi partnery (subdoddgéate zakaznik) k velmi intenzivni
komunikaci a je jasné, Zéigajiseni rychlych, bezp&ych a levnych forem sdileni informaci
je nutno vyuzivat informace v digitalni podotRizeni Zivotniho cyklu produktovéady
presahujeizeni zivotniho cyklu daného produktu. Zde se jedmésledujici servis, udrzbu a
likvidaci.

Pojem PLM (westirg Rizeni Zivotniho cyklu produktu) je mozné definotadtto:

 PLM je procegizeni produktu od jeho koncepcdep vyrobu a servis az po likvidaci,
* PLM je informa&ni strategie spot@osti,

* PLM je strategii spolaosti,

* PLM zaazuje lidi, data, procesy, systéimeni i technologie,

* PLM integruje systémy, postupy a nastroje f@®eni produktu.
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technologie pfistupy
procesy P | M metody
lidi 3 zdroje
data

Obrazek 1-4 PLM vstupy [5]

Pro uspsnéftizeni zZivotniho cyklu produktu je nutné se z#éinnejen na technologickou a
ekonomickouwast celého produktu, ale zabyvat se i socialniva@mmentalnicasti.

* Ekonomicky pohled- tradini pohled na produkt, ktery je reprezentovany éfékt
a ristem.

» Socialni pohled- pohled, ktery zohledije efektivni vyuZiti lidskych zdréja hleda
kompromis mezi uspokojenim tijak podniku, tak lidskych zdrij
* Environmentalni pohled - pohled, ktery zahrnuje efektivni vyuzitiigpdnich zdraj.

[5]
1.2.3 Obecny popis zZivotniho cyklu produktovérady
Jednotlivé faze podle obecného popisu Zivotnihducidou nasleduijici:

» Konceptudlni navrh — tato fdze ma za cil formulovat zakladni 2&4m zhodnotit
piinosy a dopady celého projektu na realizaci, propastni analyzy rizik a odhady
na naklady &as.

» Definice produktu — upresiuje vystupy z konceptualniho navrhiigravu metodik a
znalosti a dovednosti, identifikaci zdipjsestaveni realnéhdasového planu a
propaitu naklad: a gipravy detailnich plainpro samotnou realizaci projektu.

* Produkce — jedna se o fazi, ve které doch&zi k samotnézealprojektuci k jeho
parizeni, tizeni subdodavek, tvatpsledovani a kontroléasovych plaf, rozpatua,
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fizeni jednotlivych tym, dokumentace, kontrole kvality celého projektu akét
testovani vystujp

* Opera¢ni obdobi —jedna se o fazi, kdy se samotny vyrobek vyuzZivanbt se
ekonomicke, socialni a technologické dopady naizeany projekt v ramci
predpokladi danych konceptualnim navrhem a udava sgnzpvazbu pro planovani
dalSich projekt.

* \Vyrazeni projektu — faze, kterd uwwuje vyrazeni produktu, kdy dand organizace
ukoriuje vSechny aktivity tykajici se produktu aibfe geveést veSkeré zdroje do
zapojeni jiného produktu, projektu. [5]

Cely Zivotni cyklus produktovéady je v ramci jednotlivych fazi daleldn do nasledujicich
etap:

Faze nabhu:

* hledani alternativeSeni problému,

* hodnoceni a volba alternativ,

* pred-vyvoj,

e sériovy vyvoj (konstrukce),

e piiprava vyroby a odbytu,

* investice do specialnich vyrobnich preslii a z&izeni.

Trzni faze:
* nakeh vyroby a zavedeni na trh,
» pronikani na trh,
* nasyceni trhu,
* trZni Upadek.

Faze dobhu:

» ukorteni a vyazeni z#ézeni,
e zarwni vykony,
* likvidace produktu. [5]
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1.2.4 Obecny popis zZivotniho cyklu konkrétniho produktu

» etapa koncepce a stanoveni pozadavk
e etapa navrhu a vyvoje,

* etapa vyroby,

» etapa instalace,

* etapa provozu a udrzby,

* etapa vyp#adani.

Provoz a
udrzba
Instalace

.Wroha

MNavrh &wyivoj

L]
Koncepce a
stanoweni
pofadavkd

Obréazek 1-5 Etapy cyklu produktu [5]
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2 Procesnirizeni znmén produktu

Z predchozi kapitoly vime, cot@dstavuje pojem Zivotni cyklus produktokedy. A’ uz si
vybirame jakykoliv produkt (automobil, stroj, dom&potebk), je WtSinou jasi ohranéen
jako ugitd produktovaiada, typ nebo éra, po kter&tSinou gFichazi bul’ zcela nova
(inovativni) produktovarada¢i typ. Neékdy je vSak takovy tlak z \jsi strany (zakaznik,
odkeratel, trh), Ze je poeba provést witou zmenu produktu v satasné produktovéack,
pouze jako jeji ufitd inovani Urover stavajicitady, ktera nefindsi ukokeni pedchozi
produktové&ady, ale pouze jeji novou verzi.

2.1 Cojeto zmeéna

Zmeénu lze charakterizovat mnohaigoby. Jednoduse se jedna dityrodklon od stavajiciho
stavu, ktery mze byt vyvolan amyskza &elem utitého zlepSeni, nebo neumysivlivem
negredvidatelnych okolnosti. Ziny mame tedy planované a neplanované.

Velice ¢asto pevazuje nazor, ze zZma je:,...nepretrzity acastené i nepedvidatelny a
nejednoznény proces, jehoz progdnictvim se firma vyrovnava nejenom sesrami
prostedi, ale i se zemami ve vnitnim proskedi firmy." [1]

Jina definice zdraziuje cil zneny. ,Zména je udrZzeni Zivotaschopné, efektivni a
konkurenceschopné firmy nebo jiné organizace. Dmdafohoto cile znamena neustalé
monitorovani a reagovani na 2ny klicovych externich a internich fakiof [1]

.Zmeéna je obecné ozidani pro pozorovatelny, dritelny nebo kvantifikovatelny rozdil ve
stavu nebo vlastnostejaké entity v ufité vztazné soustay [9]

Zmeéna je tedy chapana nejen jakaitd hrozba nebo ztrata, ale je faita ji chapat jako
prilezitost.

Zmény mazeme rozlisit doif skupin:

e Zmeény prirastkové — tyto zréeny jsou vhodné pro stabilni proésdi, néni se pouze
urcité drobné parametry.

o Zmeény transforméni — provadime i nich zasahy do firmy (zémy majetkovych
vztahi, zakaznik,..).

* Zmeény zaloZené na kombinaci obotedchozich.
Pristupy k inovacim jsou dany &wma zakladnimi fistupy.

» Pristup metody inovace — snaha dosahnout co nejlep¥aiedki v co nejkratSi dab
za dosazenim titého cile.

» Pristup metody drobnych krdék— velice ¢asto nazyvano ffstupem kontinualnich
zmeén nebo vyuZiti japonské metody Kaizen,énjici k pr'edem definovanym din
pomoci malych krok.

Cilem znény je tedy dosdhnout planovanéhododpu — tj. stavu zlepSeni. [1]
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2.2 ZlepSovani proces a produkti

Pokud chceme, aby dany produkt dosahoval staletenkeschopnosti afigané hodnoty
pro zékaznika, je pteba zajistit neustalé zlepSovani vyrobnich proeegroduki.

Proces mizeme charakterizovat jako soubotityrch ¢innosti, které réni vstupy na vystupy.
VSeobechn je cilem podnikovych procésdostat vyrobek z procesu sram k zakaznikovi
v poZadovanémase, kvali€, mnozstvi a s optimalnim krycinitippivkem.

ZlepSovani procdsse obvykle orientuje na tyto nasledujici oblasti:
e Uzka mista - zvySenifmoku,
» redukce variability nestabilnich prodes
» redukce plytvani v procesech, zestihlovani,
» vyrobky nebo procesy se kterymi je zakaznik spakoje
e zmeny procesf s ohledem na zény produkfi, nové vyrobky a inovace,
» optimalizace pracoviszatzujici ¢loveka,
» neproduktivni procesy, které nedosahuji svycin ¢3]

2.2.1 Ishikawiyv diagram

Jedna se o diagram ve tvaru strékue(tzv. 4M diagram, diagram rybi kosti), kterysd pro
nalezeni problému afigin jejich vzniku. Tvorba tohoto diagramu se tiv@pomoci tymu.
Existuje nasledujici postup pro tvorbu diagramu:

» problém je jastizndzorgny v hlaw ryby,

» potreba nakreslit patea Zebra (dané oblasti),

» pokrauje se ve vypléni diagramu otazkami ,pt0 na kazdou ficinu problému,
* pohled na diagram a hlavniigny,

* navrZeni cil odstragni hlavnich picin. [3]

CAUSE , EFFECT
1
1
| People (Shooter) ‘ | Material (Ball) ! lMclhud (Shooting Mechanism) :
I
o .6 \Concentration \ L-ram,Fe:.l(GrlpJ Aumn Point |
o, o, |
Motivation Air Pressure Bend Knee< '
lm:c. of Ball Hand Position B"I.l"l.llce
|
SIdcdncss ollnw -Through :
I
i .
, 3 Missed
le Size le Heisht : Free-Throws
1
Wind Gusts/Sun/Rain Rim Alignment Rim "Play" I
~ Tlf,htn%s "
4 et S e

S8 —
A Backboard Stability i
& A !
1
1
|

Environment (Weather) | Machine (Hoop & Backboard) ‘

= Primary Root Cause = Mathematical Correlation
Established

Obrazek 2-1 Ishikawa diagram - ukazka[10]
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2.2.2 Metoda PDCA

Tato metoda fedstavuje jednoduchy postup, jak prostadlepSovani procésa produkd

s univerzalnim vyuzitim. Metodu PDCA vynalezl W. viEatds Deming, &kdy je téz
pojmenovana také jako Demiing cyklus. Deming byl fivodem americky statistik, ktery
proslul diky svym statistickyntizenim v oblasti jakosti. Tato metoda je také obsaZz

v norme 1SO:9000. Metoda PDCA byla vytiena pedevsim pro efektiviieSeni a zlepSovani
vyrobnich aktivit, procas a systém. Muze byt také pouzita jako jednoducha metoda pro
zavedeni zr/n.

Nazev PDCA pochazi z anglickéhBlan-Do-Check-Act v prekladu ,Planuj, Udélej,
Zkontroluj, Uskute ¢ni“. Podstatou Demingova zlepSovaciho cyklu jsou tigi cinnosti
(kroky) ve vySe uvedeném fauli, které se po sdlmeustale opakuji. Toto je cesta k dosazeni
neustalého zdokonalovani. Na jednotlivé kroky té&iody se podivame nize. [6]

Plan (Planovani)

Cyklus z&ina nejdive ziskavanim informaci a popisem daného probléRrowiuje se
souwasna vykonnost systému a posuzuji 8pgané problémyi omezeni procés Ziskavaji

/////

N

Do (Realizace)

Po vypracovani planu nasleduje realizace popsarymfosti. Uskuténuje se a testuje
ucinnost zamyslenéheeSeni. Tim se omezi moznoseqseni rutinnicinnosti v phaibéhu
zjistovani, zda budou z&ny fungovat nebo ne.

Check (Kontrola, méieni)

Ve tretim kroku se hodnoti vysledky testu a posuzujezde, bylo planovanych vysledk
dosazeno. Jedna se tedy o kontrolu, zdayegni problém skuta¢ reSen a vysledky vedou
k jeho odstraéni. Pokud se vyskytnowjaké problémy, je zapisbi zandtit se na pekazky,
jez brani zlepSeni.

Act (Akce)

Na zaklad otestovanéhdeSeni a vyhodnoceni dosazeného zlepSeni se roppraseni
konené. Je-li problém UsS8re odstrarn, je feba udlat zawrecny krok. Toto nové&eSeni by
se ntlo stat novym standardem tak, aby se stalo kdekaluzitelnym, trvalym a
integrovanym novym ifistupem. To znamena &dt ze znény rutinni sodast cinnosti,
proces ¢i systént. Je zapdkbi zapojit rovdZz dalSi osoby, které budou Znami ovlivrény,
a jejichz spolupréace je nutna pro zavedendremsirSim ndfitku. Pak je nutné se santepmeé
preswdcit, zda znény jsouradre uplathiovany.

V piipadt, Ze experiment nebyl U&ny, vysledek se liSi od¢ekavani a problém neni
vyieSen, vynecha se posledni fazeiachazi se znovu k fazi prvni. Pak je nutné nalézt
skut&nou Ficinu problému a navrhnout novéSeni. [6]
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Na nasledujicim obrazku je znazémnmodel fungovani organizace, ktera je ®ahto
principech zaloZena. Lze jej stn¢ popsat tak, Ze organizace napé aekavani zakaznika a
na zaklad meieni a analyzy neustale zlepSuje své procesy s @mled@t na reakce
zékaznika. [6]

5. Odpovédnost vedeni

6. bl 8.
Management Méfeni,
zdroju Neustale analyza,
Zlepsovani zlepsovani

systemu
managementu
jakosti
7. Realizace produktu

x—ZNP»XP>N

-
\Vyrobek|

Obrazek 2-2 Schéma fungovani spoteosti na principech PDCA [6]

2.2.3 Metoda FMEA

Metoda FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) galizovana v tymu a ukazuje analyzu
moznosti vzniku vad u daného produktu, kde jsongdivé vady ohodnoceny jejich riziky.
To vede k uteni ndpravnych opiani vedoucich k omezedii zabrarni vyskytu gipadnych
vad v procesu i u zakaznika. Metoda FMEA byla vyténza delem analyz spolehlivosti pro
slozité systemy v kosmickéminyslu. V dnesni dabje metoda FMEA rozvinuta v mnoha
oblastech pmmyslu za delem hledani rizik a jejich eliminace. FMEA procesuprovadi fed
zahajenim projektu a vyroby nového produktéiestoze FMEA procesu jeipodre uréena
pro zkoumani a validaci navrmovych produki a jejich proce, je pouzitelnou metodou i
pro analyzu jiz pouzivaného vyrobniho procésproduktu za Gelem zlepSeni jeho hodnoty.

K hlavnim ginosim metody FMEA lze fifadit:
» systémovy fistup k prevenci nizké jakosti,

* moznost ohodnotit riziko moznych vad a na jeho adkktanovit priority opaeni ke
zlepsSeni,

* moZznost optimalizovat navrh, coz se projevi veamip@&tu zmen ve fazi realizace,
» vytvareni cenné informiai databaze o produktuiprocesu,

* minimalni naklady na jeji provedeni v porovnaniaklady, které by mohly vzniknout
pii vyskytu vad. [11]
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2.3 Rizeni zmény produktu do procesu

Pokud se rozhodneme provadurcitou zménu na stavajicim produktu, musi této akci
piedchazet ¢kolik dalezitych kroki, které by nily za sebou nasledovat.

2.3.1 Definice problému

Na samotném p@tku je potebaradre definovat problém, ktery jéeSen. K tomu, aby se
mohl problém jash a gredevsim spravndefinovat, je pdtba nasbirat dostét® mnozstvi
relevantnich dat. Jednotlivé krokii pefinici problému bychom mohli stanovit takto:

e Definuji se cile, ziskavaji informace, popisujevstderého ma byt dosazenoguje se
tym pracovniki.

e Popisuje se proces, ktery ma byt zlepSen.¢&stil popisu procesu je ijeho rozsah
(zaxatek a konec procesu, vstupy a vystupy).

e Definuje se plan, ktery by &h obsahovat jednotlivécinnosti, jeZz jsou feba
k odstragni problému.

e (Cilem faze je jasné vymezeni toho ,co, kdo,épmkym, jak moc a do kdy“ bude
zlepSovano. Satasti spravné definice je jasné definovani,ale ne toho, ,jak" bude
cila dosazeno.

e Zarover je nutné stanovit zodpeégnou osobu za cely tym ,ktery bude realizaci
provadt.

2.3.2 Priprava

Po definovani problému a jasnychigé vhodné zahajit samotng@ast iprav ged realizaci.
Definitivni zavedeni zrny jak vyrobku, tak procesu zahrndgaucinnosti, které souviseji s
technickymi progtdky, instalaci, aktualizacizné dokumentace atp.

* Prvnim dilezitym krokem je vytveeni technického navrhu, tvorba nové vykresové
dokumentace, kusovniku, stanoveni seznamu vSe¢hkéde je nutno provest.

* Nasleduje vytvéeni harmonogramu prové&aych akci. Vhodnym nastrojem pro
vytvéareni ¢asovych harmonograimje tzv. Gantiv diagram. Ganiiv diagram se
vyuziva i fizeni projeki pro grafické znazogmi naplanovani posloupnosinnosti
v ¢ase. Tyto harmonogramy je mozno vyivos mnohych dostupnych softwarech,
nagiklad (Microsoft project, Gannt projeétPlanner).

d Nombre de tarea Duraciér] Comienza | Fn % | ] ] _ - ]
’] complet{ re 2015 betubre 2015 hoviembre 2015 diciembre 2015
36192205 710131 61002 35 b3 1h30enat 2151 €10 42 Tao03be0g1 21 S18 104

<@

1 Adjudicacién Disefia Tda  vell/DE/S  ve SIS 100% | §
2 |/ Adjudicacién Construccion o eI e 210015 100% 8

3 v Ingenleria Al miE0S/09/1S  vie OB/LL/1S 100%

4 By Dissfio30 0dEs  mEONDS/IS  mar 0710715 100% e
5 |wB&Y | Validacion clients 1diz vie 30/10/16|  viz 30/10/15 100% M
6 Wy Planas2n ldEs  marOILIS,  mie 04/11/15 100%
7 W'y Haboradsn de documentacion ol mROS/1Y/IS e OS/1L/1S100%
& |v  Materias Primas Seim Wn0/1LAS vie 13/11/15100%
9 By Ssolicitudofertas y Acopia Materias Primas tam o Rn0S/ANIS e 1311/15100%

[IET) Fabricacion ISl Wnisfiy1s e 18/13/15 pE%

SRR =) Mecanizados azem. k161315 vie 11/12/1S 50% S
"12 | /Bl Recepcién materisl comercial 3tam R 1671318 vie 0/12/15 100% A
13y Montaje mecinico | ids R 14/118  mar 18/13/15 0%

IETE ) Metrologiay sjustes | idas L mieisiyfis e 17713015 0%

15 [ Validacidn Interna

16 Entrega

Obrazek 2-3 Ukazka Ganttova diagramu [12]
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» Pxi tvorbé harmonogramu je nutno stanovit pro kazdmunost zodpo¥dnou osobu za
jeji realizaci. S tim souvisi, Ze nelze stanovihé@ainnosti osobam, bez &itych
pravomoci. Pokud maékdo realizovat ufitou ¢innost, musi k ni mit i veSkeré
potrebné pravomoce pro naslednou realizaci.

2.3.3 Realizace

V prabéhu samotné realizace je petha prova&t pravidelné hodnocentinnosti dle
stanovenych milnik provedeni veSkerych zm v procesu — z#my pracovi§, zmény

layoutu, zaji&tni veSkereho péébného materialu ffprava dokumentace a vsigegd samotnou
pirechodovou fazi.

2.3.4 Prechodova faze, udrzitelnost z#ny

Jakmile jsou vSechnyinnosti gipraveny na zavedeni 2my do procesu, probiha oficialni
zmenovéfizeni. Po zavedeni 2Zmy do procesu je provedenodavné vyhodnoceni zény.
Tento krok je v cyklu PDCAfrétim v pdadi a po vyhodnoceni provedenéény by nelo
nasledovat dalSi hledani &m inovace tak, aby byl produkt udrzitelny a stalénepal
poZadavky zakaznika.

2.3.5 Nazorna ukazka kroka p¥i provadéni zmén

V n¢kolika bodech nize se podivame na nazornou ukéatooflivych krok pri provadni
zmeén v procesu na produktech ve sgolesti VIZA AUTO.

Osobou odpatdnou za modifikaci nebo tvorbu DCM (Demand creatioodification) neboli
pozadavku na vytweni modifikace je pracovnik odéni engineeringu. V dokumentu musi
byt obsaZzena vychozi data a prvni &gy Pokud osoba vydavajici tento pozadavek uzna za
vhodné, pipoji se jakékoliv dalsi informace dokumenty.

DCM je zasilano / f@davdno do maiské firmy VIZA SP ke schvéleni navrhovanych
modifikaci vyrobku. Odéleni ENG VIZA SP, které obdrzi original DCM, provednalyzu a
popipadt doplni vysledky studie. Kokaou odpo¥dnost za kompletaci vSech pethnych
informaci ma odéeni engineeringu ve VIZA SP za odgowou modifikaci.

Odpowdna osoba oddeni engineeringu ve VIZA CZ odpovida zigsgavu a monitorovani
vydanych pozadavka za pipadnou implementaci ve vyrobnim procesu.iipad schvaleni
navrhi predlozenych v DCM je odp@dnou osobou ve VIZA SP vydano OCM - oficialni
zmeéna nebo modifikace.

V DCM se musi specifikovat jasnyidod zneny:
* pozadovano zakaznikem,
* pozadovano integ
a jasr se specifikuje typ modifikace:
* modifikace produktu / procesu,
* novy produkt,
» kvalita,

* produktivita.
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Osoba odpoddna za schvaleni zmy vyda dokument OCM. OCM vydava pouze §i@ny
pracovnik oddleni Engineering ve VIZA SP nebo ve VIZA CZ OCM qiil- specialista
odckleni Methods, Engineering, Quality, ktery odpovidéschvaleni zemy.

V OCM se néslednmimo jiné specifikuji ndsledujici data:
* divod OCM,
» vedouci osoba (osoby) modifikace a zahrnuté osaleahza&nim tymu,
e pavod,
e datum vydani,
e zavazné datum pro dok&eni — aplikaci zrény,
* projekt, reference, ozani,
» ovlivnéné dokumenty,
» ovlivnéné stroje a prostdky.

Vydani OCM a jeho distribuci je prové&ab prostednictvim systému EISOD a zajige ji
OCM pilot.

OCM pilot je zodpowdny za koordinaci zgmy postupd v daném OCM a pracovnici
jednotlivych od¥tvi jsou odpowdni za provedeni ptgbnych zmin ve sefenych
dokumentech.

Osoba ve VIZA CZ zodpawina za zavedeni zmy koordinuje technické prasidky a
potrebnou dokumentaci k dané modifikaci.
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3 Piedstaveni podniku

Spolenost VIZA AUTO CZ z&ala pisobit v Plzni na Borskych polich v roce 2004 jako
dceaina spolénost GRUPA VIZA AUTOMOCION sidlicim ve Sp&lském Vigu. Pobtka
byla zaloZena s cilem lépe zasobit trh wedsi Evrog. Prvnimi produkty byly ofrky pro
kolinskou automobilku TPCA a pro zakazniky z koncePSA fsobicich ve Francii. Za
uplynulych skoro 12 let se firma rozrostla a réigii pasobnost na trhu mezi zakazniky.
V sowasné dob firma VIZA AUTO zaji%¥uje vyrobu rkolika typd opérek a gednich
sed&ek a drzélk pro rizné automobilky ve stdni Evrog. Produkty mii k zakaznikm

v Cechéach, Mdarsku, Nmecku, Francii. Spotmost VIZA AUTOMOCION otevela v roce
2012 dalsi zavod v Maroku a nyni se chysta ietevdalSiho zavodu koncem roku 2016
v Mexiku.

Hlavnimi oblastmi vyroby spodmosti VIZA AUTO CZ jsou procesy stavani, ohybani a
tvareni. EtSinu produkit zahrnuji kovové konstrukce s drobnymi komponenty fimalni
montézi.

O

75 ] et (RO S o G e b S o]
@ 1975-Exclusive dedication to the automoative industry
1007 - S¥ard g -~ et e m] e e =t =TI 1
@ 1992-Start up of product development capabilities.
s 1atala DLy A SN I VI oA [ T L [ TN TR o, Y.
. LUUU=-Viza moves its Tachities o VIiQo 1o Formno:

. 2004 - New facilities in Plzen, Czech Republic.

' 2012 - New facilities in Tangier, Morocco.

Obréazek 3-1 Historie GRUPA VIZA AUTOMOCION [11]
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K dneSnimu dni firma VIZA AUTO CZ za#stnava okolo 250 zatstnand a od roku 2013
se ji podélo proniknout se svymi produkty i na trh automekijako je Porsch& AUDI.

Jiz 12 let spolénost VIZA AUTO CZ pisobi na trhu automobilovéhotpnyslu a snazi se
neustale zlepSovat vesSkeré své procesy, ldepgé prace, zav&di novych progresivnich
vyrobnich metod (v posledni ddlaserové sv@vani) a mnoho jiného.

& .
AUOI CITROEN

Johnson y))I('

ANTOUIN Controls
__._ S
o R
o
- PEUGEOT
T
RENAULT TOYOTA
Volgan

Obréazek 3-2 Zakaznici GRUPA VIZA AUTOMOCION [11]

Obrat celéeho GRUPA VIZA AUTOMOCION je znazém na nésledujicim obrazku
v jednotlivych letech.

Millions of £
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Obréazek 3-3 Obrat GRUPA VIZA AUTOMOCION [11]
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VIZA AUTO CZ ma ve svém vyrobnim portfoliuékolik raznych vyrobki, které jsou
vyrabiny v Plzni a odchéazi k findlnim zakazam. Celkem se jedna o:

* nekolik verzi sedak prednich i zadnich praizné automobilky,
* nekolik verzi ogrek zadnich i fednich proizné automobilky,
» drobné komponenty.

V sowasné dob se jedna o dvanact projéktv nekolika verzich — ¥tSinou ve dvou
produktovychradach — LH / RH.

VIZA AUTO CZ je podizenafizeni matéské spolénosti VIZA AUTOMOCION ze
Spartlského Viga. Odtud jsotizeny veSkeré zakazky na nové projektygmynkonstrukci a
zavaani novych technologii ve spolupraci s ¢tihimi zavodu v Plzni.

31



Zapaddeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2015/16
Katedra pimyslového inZzenyrstvi a managementu . JBicDlouhy

4 Hluk na zadni opérce

V této kapitole se seznamime s projektem zadni€hekpkteré jsou vyrémy ve spolénosti
VIZA AUTO CZ. Zadni ogrky se dodavaji do TPCA pobliz Kolina a jsou moatoy do
generace malych véz(Toyota Ago, Citroén C1, Peugeot 108 — tzv.cmtg). Diky své
souwasné pracovni pozici inZzenyra kvality jsem se rotthwo téma diplomoveé prace zvolit
realizaci zn¢novéhorizeni produktu na vySe uvedenych zadnicériagch. Jedna se o zZmu,
kterd ma za cil eliminovat potencionalni hluk ndrdeogrce. Pro zajimavost ukazuji ény
na @ilozenychobrazku 4 —1a 4 - 2.

Obréazek 4-2 ,Trojéata“ z TPCA [11]

32



Zapaddeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomové préce, akad. rok 2015/16
Katedra pimyslového inZzenyrstvi a managementu . JBicDlouhy

4.1 Popis produktu a jeho procesu

Tématem prace jsou procesniény na produktu — zadni &gky. Nyni se seznamime se zadni
opérkou coby produktem. Jedna se o finalni vyrobeérykfe svéen z jednotlivych vstupnich
komponeni a podsestav. Zadni &y jsou vyrakny ve dvou hlavnich verzich — RSB50
(verze LH a RH ogrky, které jsou k sabsmontovany diky internim centralnim patam a
umoziuji tak sklopeni zadni épky v aut oddiler¢ — tj. prava a levé zvlds a RSB 100
(operka, ktera je vcelku, sklapi se po montéazi wargelku). Zakladnimi prvky agky jsou
spodni trubka s fixaimi patami a horni trubka, ktera ma naé&bbdow navdaeny ogrny
plech. Vyrobni proces se nacatku sklada z ¢kolika operaci drobnych komponént

» odporové svivani (navéeni matic, anti-burst & slouzicich pro uchyceni pgsnha
vNn&jSi a vnitni patu,

e proces ohybani vstupnich trubek — spodni a haubktr,
* proces nytovani (uchyceni&gich pat ke spodni trubce).

Poté nasleduje jedna z hlavnich operaci — MAGasami. Ve svibvacim robotu dochazi ke
svaeni celého ramu, kde jsou do Bweaciho stolu zaloZeny podsestavyiedrhozich
operaci a doplny o @imé vstupni komponenty (hlavoveé troky, drzak zami, top-tethery
apod.). Zde se cely rdm s$Va putuje na operaci bodového wani. Zde je na finalni ram
privaien plech. Naslednse hotovy ram zagi na dopravnik, ktery putujeégs KTL lakovnu.
Poté dochazi k nalakovani celého rdmu a odtud snfk@m putuje ogrka na findlni montéz,
kde je dil zkontrolovan, je k sdmamontovana LH a RH ¢fka a zamky pro fixaci ajpky ve
findlnim au&. Po provedeni této operace je dil uloZzen do fihélnbaleni a putuje
k zékaznikovi.

4.2 Pri¢iny hluku na opérce

Na zaklad provedenych analyz findlnim zé&kaznikem byly defémoy ukité oblasti na
produktu zadnich apek, které maji vysoky podil na potencionalnim hiluktery vznika
Vv aut za jizdy a jeho provozu. Jedna se @ blavni giciny — hluk u obou verzi RSB 50 a
RSB 100 diky zadnimu plechu. U RSB 50 vliv wj&iho pohybu obou @pek smontovanych
k solE. Potencionalniifciny hluku byly definovany ze strany zakaznika.

4.2.1 Hluk vznikajici diky vibraci plech a

Prvnim symptomem potencionalniho hluku bylo zakeami definovano misto kontaktu
plechu wi¢i trubkovému ramu. Tyto kontakty vznikajitipvibracich, které jsou v atit
zpasobeny jizdou. Zadni plech, ktery je bodmavaen na ram, je speciarvarovany. Diky
souwasré navrzenému tvaru dochazi ke kontaktu se spodbkdw a tim g vzniku vibraci
vznika nepijemny zvuk, ktery je v agtnezadouci.
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O LeAr,

R5B 100%

Obréazek 4-3 Kontakt plechu se spodni trubkou RSB0 [11]

RSB 50/50%

Obréazek 4-4 Kontakt plechu se spodni trubkou RSB®G[11]
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4.2.2 Hluk vznikajici diky free- play z centralni paty u RSB50

Druhou moZznosti vzniku hluku v automobilu u RSB&0spuasny design centralnich pat.
Kazda centralni pata LH a RH je nytovana s podloAKai tzv. ,prstynku®, ktery je nasledn
navaen na ram. Tyto ramy jsou naslédseSroubovany na finalni montazi k soliky
geometrii a rozréram nyth a podlozky, jsou v centralnich patackiuer vile tzv. free-play,
které po finalni montazi @&pky do auta zfisobuji pohyby ve sému x a y. Tato free-play
zpasobuje zmitny pohyb ogrky a tim dochazi k druhé&iginé hluku.

;rm"igr EXTERNAL LOWER LINK-
il ARTICULATICN WAVE WASHER BAR BACKREST
RIVET HED

ol

2 ]
X

COPERATION:
RVETNG

Obréazek 4-5 Flowchart komponenti centralni paty [11]
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5 Navrhy pro zménu produktu

Jak bylo v pedchozi kapitole uvedeno, cilem je eliminovat thavni @iciny vzniku hluku
na zadni ofrce. Prvni picinou je hluk vznikajici diky kontaktu plechu a tkyh druhym
problémem je free-play centralni paty. V ramci sliplomové prace se budu primérn
zabyvatieSenim problému hluku vznikajiciho od kontaktu ples trubkou. Druhaifina —
hluk v centralni pa&tbude v diplomové praci uveden pouze jako realizan&ny do procesu.
Reseni eliminace hluku na centralnigpatnad ramec zadani této diplomové prace.

5.1 Uréeni zon vzniku hluku na plechu

Cilem eliminace hluku na zadni &@pe je najit vhodnéeSeni, které zmirnii zcela odstrani
vznik hluku, ktery vznika diky vibracim. Je pelba pro z&tek definovat jednoziaa mista
hluku. Pro oprku RSB 50/50 se jednd o mista kontaktu plechuubkyr na vejSim i
vnitinim okraji. Druhym problémovym mistem je oblast taeitu isofixového dratu, ktery
slouzi v aut pro upevini détské sedéky a plechu. Na uvedenéobrazku 5 1niZe je mozno
vidét tez ogirkou. Cervené Sipky vyznaji uvedena mista vzniku hluku. Stejné oblasti kani
hluku jsou znazormy i naobrazku 5 2ktery ukazuje oblasti pro éfku RSB 100.

P.;\

'\\ = misto vzniku hluku RSB 50/50
\

— S & P —— ’ ~ I = T 3302w

Obréazek 5-1 Mista vzniku hluku RSB 50/50 wezu [11]

.

N
"\\ = misto vzniku hluku RSB 100

\

Obrazek 5-2 Mista vzniku hluku RSB 100 wezu [11]
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Na niZze uvedenémbrazku 5 3sou pro lepSi nazornost jednoZn&avyznaené ti zakladni
oblasti, kde je pdeba najiteSeni pro eliminaci hluku na &pge.

(Doutboard area

Isofix wire area
Center area

Obrazek 5-3 Mista vzniku hluku RSB 100 — definicedn [11]

5.1.1 Odstranéni kontaktu na vnéjSim okraji (OUTBOARD AREA)

Na tomto kraji nelze uplatnieSeni pidaného odporového bodového svaru. Spodni trubka je
na tomto kraji ohnuta. Diky variab#iprolisu na konci této trubky pod plechem nejdesp
stanovit mezeru mezi trubkou a plechem. Pro tué§nkioblast Ize uplatnititmoznéaieSeni.

Prvni moznosti je zéma designu zadniho plechu. Upravit tvar komponékuaby se zvysil
prostor mezi trubkou a plechem. Navrhem je uprbsitvaci krok tak, aby plechagtal na
konci bez ohnuti. Navrh z#ny tvaru plechu ¥ezu je mozno viét naobrazku 5 4V pripac
pouziti tohotoreSeni je vSak ptgba analyzovat, zda 2Zma designu tento problém zcela
odstrani.

Remove stamped
shape to create gap
tube to panel

Obréazek 5-4 Navrh znény tvaru konce plechu[11]
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Druhym moznymieSenim jak v této krajni oblasti odstranit hluk, iladat @i finalni
montazi mezi plech a konec trubky kousek kobertarykvyplni tuto oblast. Nabrazku 5 5
je vidét ukazka, jak by takovy element mohl vypadat.

—

Current Added carpet flap (to be Carpet flap inserted
sewed on lower panel) between tube and panel

Obréazek 5-5 Navrh vlozeni kusu kobercg11]

Tretim feSenim je nalepovatgd svéenim plechu na ram &y ¢i pifimo na plech kousek
tésniciho tmelu (sealeru), ktery slouzi pro vyplh prostoru mezi plechem a trubkou
v urtitém bod, ktery zabrani tomu, aby nedoSlo k Zadnému koutaldzi déma kovovymi
komponenty (plech a trubka).

5.1.2 Odstranéni kontaktu v oblasti isofix dratia (ISOFIX WIRE AREA)

Na opErce v oblasti spodni trubky jsou ndeay isofixové draty, které slouzi k uchyceni
détské autoseddky. V tomto prostoru dochazi k gejstjSimu kontaktu metalového plechu
s isofixovym dratem. Problém hluku v této oblasiize bytfeSen opt nékolika zpisoby.
Podobr jako v krajni oblasti by i zde bylo moZznéed svaenim plechu a trubky aplikovat
bud’ na plech, nebo v tomtaipac na samotny isofixovy drat kousedshiciho tmelu, ktery
nasledd vypini prostor mezi komponenty a zcela tak zabjéjich kontaktu mezi sebou.
Druhou moznosti je zéma tvaru plechu. Provést podobné upravy lisovadiaka pro
samotny plech tak, aby lépe kopiroval tvar oblestiixovych drat. V rdmci této zrany by
se upravil plech vytv@nim dosedaci plochy mezi@wa isofixovymi draty a v této dosedaci
ploSe by se iidal vzdy jeden bodovy odporovy svar, ktery by |&peevnil cely plech
k opérce a eliminoval vznik vibraci plechu. Tento naveseni je vidt naobrazku 5 6na
nadchéazejici strance.

38



Zapaddeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2015/16
Katedra pimyslového inZzenyrstvi a managementu . JBicDlouhy

current study

TUNR

+

Already existing weldspots

Obréazek 5-6 Navrh zngny tvaru plechu u isofixovych dratii a pfidani bodovych svai [11]

Treti moznosti je fidavat do prostoru mezi isofixovymi draty a plecheypli urcitého tvaru
a materialu. Tvar, material a krok v procesu, kgesb tento materialiglaval je v gipad
volby pouziti nutno zvazit, zda by néhdopad na fipadny proces KTL lakovani, ktery je
nachylny na jakékolivigdané materialy, fgvazié na jakoukoliv pitomnost silikonu.

Obréazek 5-7 Navrh pridani elementu mezi isofixovy drat a plech [11]
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5.1.3 Odstranéni kontaktu ve stredové oblasti (CENTER AREA)

Prvni mozZnosti jeijidat odporovy bodovy svar i dofrstiové oblasti agky RSB 50/50 a RSB
100. Tato varianta by wipac pridani svaru musela projit i Zmou designu na @pce.
Misto, kde by bylo idealnifmlat bodovy svéar je znazamm naobrazku 5 8V zelenych
bodech jsou vyzr#ny oblasti, kde jiz bodové svary maji sva usmistU ogrky RSB 50/50
by v pipad pridani svaru na stdovou oblast musela byt provedenaéman designu
komponentu, ktery je naien ve spodni oblasti na trubce v mijspresré proti plechu.
Duvodem je, Ze sauasny tvar by neumoznil spravny dosedaci kontakispamni elektrodu a
neumoznil tak spravné a pozadovatiggieni plechu. Pro lepSi nazornost jeatmazku 5 9
ukazka, ktera oblast by musela byt upravena.

Add a welspot here

Add a welspot
here

Extend bracket
inY to help

electrode

access ?

Clearance of
extended
bracket to

formed tube?

Obréazek 5-9 Spodni komponent na trubce — ukazka r&eni [11]
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Druhou moznosti je provést &emenu designu plechu. Podabjako u vrjSi strany proveést
Upravu lisovaciho kroku plechu tak, Ze nedojde kubhplechu na krajnfésti a tim se 24Si
prostor mezi trubkou a plecheiez plechem po provedené ami je vidt naobrazku 5_10
NavySeni této vzdalenosti byeho zajistit, Ze v pipact vibraci nedojde ke kontaktu, a tim ke
vzniku hluku na ogrce. Pro plech apgky RSB 100 by se vifpad® zmény designu musel
z procesu svavani odebrat jiZz jeden existujici bodovy svar,rktge v této oblasti. (viz
obrazek 5 11

.E ﬂl current Lﬂ w

Remove stamped

5050 shape to create ga
tube to panel D\

F B B NESSSY

Obréazek 5-10 Znéna designu plechu [11]

Remove stamped shape to
create gap tube to panel
(means remove one weld
spot from current)

e T o Ry I R . 1 PO . 1 DD 0L Y T 07, SO . OO
5 i P

Obréazek 5-11 odebrani bodového svaru na ¢épce RSB 100 [11]
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Treti moznosti je i v této oblastiigat vyphujici tmel, ktery by vyplnil prostor mezi trubkou
a plechem, tak jak jiz bylo uvedeno pro nakeBeni krajni oblasti i oblasti isofixovych drat
Na niZze uvedenychbrazcich 5_12 a 5_1Bou vyznéeny jednotlivé body, kde by se¢m
piipadré aplikovat €snici tmel, ktery by odstranikipadny hluk na zadni épe.

T}
@
SOF L 1
SEALER MATERIAL Ve
(HENKEL TEROSON 3207T or equivalent) -
40 i
5 Section cut E-E n

[ Scale 1:1 a {(}'

j X

N o A\

L{gj &\:?;? a) o, iyl H H
\1-%_ .
: [}
e 5N N/ N4 - S
40 as
Obréazek 5-12 Pozice umighi tmelu na opérce RSB 50/50 [11]
| | W r M e L s | =4 | |
; :\1 ] T < .~ ~ 1 1 = _‘; ;
- 0 VYIS T .
o e A —
iy N A (4] i H Pt Pyt 1
|u ""T— , 1T || || T # * — | I IR || || s i i 7 ||| .
C o o 10xe10 ]
[— P [HEMKEL TEFQ:.EF;:LN;?!;;T‘;R:[} _equ;ua;entl i ‘l& —
40 4l

Obréazek 5-13 Pozice umighi tmelu na opérce RSB 100[11]
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5.2 Uréeni zon vzniku hluku na centralni pat RSB 50/50

Druhou definovanou oblasttipin hluku je spojeni g&dovych pat na @gppce RSB 50/50. Dy
paty (LH a RH) se k s@bSroubuji. Paty jsou spojené s ramem pomoci iesédo prstynku,
ktery je k pat upevrén pomoci nytovani. Design komponentu uig2, Ze je mezi nytem,
dirou v pat a spojenim prstynkutle, ktera i po findlni montazi do auta vyivdree play

pohybu stedovych pat a tim dalSifipinu vzniku hluku. Jak bylo uvedeno nacatku
kapitoly, totoreSeni nebude obsahem diplomové préce.

Obrazek 5-14 Stedové paty na oprce RSB 50/50 [11]

5.2.1 Odstranéni free play na sfkedové pa& opérky RSB 50/50

Odstrarni free play vlastnosti naistové pat miZze byt dosazeno dmna nasledujicimi
zpasoby. Lze navrhnout jiny pmér nytu, ktery vstupuje do procesu. Diky tomu byse&il
volny prostor po nytovani. Riziko u tohoteSeni by mohlo byt, Ze celaediova pata bude
nasleds vice tuhd a mohlo by to ovlivnit snadné skidipcelé oprky v automobilu.

Druhou moznosti je fidat do otvoru v p&t pouzdro, tzv. bushing, a odebrat z procesu
podloZku pod nyt. V praxi by to znamenalo, Ze selifve do otvoru v p&tpro nyt zalisuje
pouzdro (bushing). Nasledibude do otvoru s bushingem vloZen nyt a bude & ratytovan
prstynek, ktery nasledn dalSi operaci bude navem na cely ram.

PRIDANY BUSHING DO OTVORU V PATE

Obrazek 5-15 Stedové pata na oprce RSB 50/50 s pouzdrem (bushing) [11]
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5.3 Vybér finalni varianty #eSeni pro odstragni hluku na opérce

Na zaklad vSech navrzenych variant pro eliminaci hluku hytdieba vybrat vhodné varianty
realizace zrmn produktu s dopadem na &nu celého procesu. Vyb finalnich variant byl
uprednostin na zaklad detailnich jednani a kalkulaci afleni designu naseho zakaznika
spol&né s obchodnim oddenim a designu odtenim spolénosti VIZA. V nasledujicich
podkapitolackt. 5.3.1 a 5.3.2 jsourpdstaveny vyéry finalnich variant.

5.3.1 Vybrana varianta ¥eSeni pro odstragni hluku — plech

Na obrazku 5_16a nasledujici strance jsou popsany jednotlivéandyi \Cetre Kritérii, na
zaklad kterych byl udujici vyker ze strany zakaznika.

Pro hodnoceni danych variant byla stanovena tannhkritéria:
* proveditelnost pro VIZA AUTO proces,
* naklady na cenu navySenidky pro jeden kus,
* porizovaci naklady na investici pro 2mu procesu,
» (as potebny pro implementaci zny.

Na zaklad téchto kritérii bylo provedeno vahové hodnoceni, zi#ama varianta kritéria
splhuje ¢i ne.

Hlavnimi kritérii jsou proveditelnost pro procesZ2A AUTO, naklady na navySeni ceny
opérek a pozadované investice¢as, za jak dlouho by ztna mohla byt realizovana. Dle
téchto kritérii po vahovém ohodnoceni vysly jako eefli variantyislo 1 a 2. Ob varianty
dostaly nejvysSi pet ohodnoceni danych kritérii ze strany zakazniwdlré se nakonec
rozhodlo pro realizaci varianty s pouzitimisniciho tmelu, ktery bude aplikovanepd
svaenim plechu a rdmu dohromady. Tmel bude #ypht prostor mezi plechem a
isofixovymi draty, vigjSi a vnitni oblast tam, kde byly definovany oblasti mistikarhluku
diky vibracim. Givodem pro volbu této varianty je univerzalnost pmirku RSB 50/50 a
RSB 100. Tato z&ma nema vliv na zemu jiz stavajicich komponent(viz. navrh zngny
designu zadniho plechu) ani na&m procesu svwavani (Fidani bodovych sva, které by
v zawru nemusely potencionalni riziko hluku zcela odstraDalSim dilezitym krokem je
vybrat vhodny materiél, ktery bude plnit poZadovaitiel. Vybér materidlu je popséan
v nadchazejici kapitole.
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VARIANTA WARLANTA 1 WARBANTA 2 VARIANTA 3 YARIANTA 4 VARIANTA 5
A MCDIFIKACE LISOVACIHO
POPIS RUCNI APLIKACE SEALERU MODIFICKACE LSIOVACIHO
: RUCNI APLIKACE * | NASTROJE PRO RSB 50 + AUTOMATICKA APLIKACE
PRIDANI JEDNOHO NASTROJE PRO RSB 50/50 A
SEALERU Vi APLIKACE SEALERU NA SEALERU
KRITERIA BODOVEHO SVARU et RSB 100
ODSTRANIT MANUALNI
POTAOOVANA MISTA, | SNIZEN] MNGESTVISEALERU . | 50/50, PROVEST MODIFKAGH | MODIFIKOVAT ZADNTPLECH - | AUTOMIATICKA APLIKACE SEALERU V
POPIS: APLIKOVANO RUCNE | 1/8 W MISTE, KDE BUDE PRIDAN | LISOWACIHO NASTROUE PRO ZMANE L'SD:R’E';E UNASTROJE N P"“:Z%&?EST:::LEE:FMU
OPERATROEM EODOVY SVAR RSB 50/50, ALAKCE SEALERU
POUZE PRO RSB 100
PROVEDITELNOST - | OK PRO WIZA AUTO
e fntes Situsy OK PRO VIZA AUTO PROCES OK PRO VIZA AUTD PROCES DK PRO VIZA AUTO PROCES OK PRO VIZA AUTD PROCES
RSB 50,50 = BEZ ZMENY
RSB 100 = + 1,3 EUR
NAKLADY - e 50£3i= “33 RSB 50/50 = + 1,3 EUR "i"'f:;';:_sfl'i 1305; iﬂ:o RSB 50/50 = + 0,602 EUR
NAVYSENI CENY RSB 100 = + 1,2 EUR sl INVESTICE 174.736 EUR RSB 100 = + 0,602 EUR
pROOPERKU | RoB100=+1,3EUR INVESTICE30.228 ug |\ IODIFIKACE NASTROJE + INVESTICE 142.706 EUR
INVESTICE 6.050 EUR ’ P_Y SEALER + NAKLADY NA .
ZMENU LISOVACIHO
PROCESU)
CAS PRO o o RSE 50/50- 16 TYDMO R i
A ca. B TDND ca, B TYDND i ey 20 TYONO 30 TYOND
A ; PROVEDITELNE PRO VEECHNY VIZA
. PHEELITEINE PO PROVEDITELNE PRO VEECHNY | PROVEDITELNE PRO VEECHNY | 5y ien | 1cavacicn NASTROIO, AUTO PROCESY, VIZ AUTO NEMA
ZHODMOCENI - VIZA|  VEECHNY viza AUTO VIZA AUTO PROCESY 4 : LY
AUTO - DODAVATEL| PROCESY (LAKOWANI, WIZA ALFTO PROCESY (LAKOVANL, (LAKOWANI, SWARDVANI, NEN] PUTRERA PRICANERE Zkusgmm STRTO FROCESEM,
SUATGVARL TaNTAZ) SVAROVANI, MONTAZ) MONTAZ) ELOVEKA DELE] EAS MA IMPLEMENTALI DO
PROCESU
Snsonac OK, POTENCIALNI | OK, POTENCIALNI KONTAKTPRO | NOK - NENIVHODNA | NOK - MODIFIKACE LISOVACIHO | NOK - HROZI ZDE RIZIKO ZNECISTENT
VARIANT ZE KONTAKT PRO VZNIK |  VINIK HLUKU ODSTRANEN, VARIANTA PROVEST PRO | NASTROIE NEMUSI ODSTRANIT |  VIDITELNYCH ZON DIKY APLIKACI
STRANY ZAKAZNIKA| oLKUODS TRANEN, | RUZNIMANIPULACE, OVERIT |KAZDOU OPERKU JINOU VERZI NEZADOUCH HLUK DIKY TEKUTVCH SEALERD ZA POMOCI
RUENT MANIPULACE NUTNOST PRIDANI SVARU FINALNI ZMENY VIBRACIM AUTOMATICKEHO RESENI

Tabulka 5-16 Tabulka s varianty a stanoveni kritérii[11]

5.3.2 Vybrana varianta reSeni pro odstragni hluku centréini paty

Pro eliminaci hluku vychazejici z centralni patyngs zvolili variantu pidani pouzdra do
otvoru na pat, zménu priméru nytu a odebrani vinité podlozky. Tato &m ma dopad na
proces pdanim nové vyrobni operace, Upravy stavajicihotigdpi nového vstupniho
komponentu. Na tuto variantu nebyly vyteay kalkulace, jedn& se déimou volbu varianty
ze strany zakaznika.

5.4 Varianty t ésniciho materialu — zadni plech

Potreba je zvolit vhodnyésnici material, ktery bude plnit funkci vyglrvolného prostoru
mezi plechem a trubkou, bude dostatepiilnavy a nebude branit lakovacimu procesu
(zn&isténi). Bylo vybrano celkem Sest moznycaksriicich materidél, které nasledh byly
potreba otestovat v procesu. U vSech materiéyly pred z&atkem testovani @veny
materialové a chemickeé listy, Ze jejich pouziti dygoruje KTL lakovacimu procesu. Na
nasledujicich stranach jsou uvedeny jednotlivé tymterial a jejich vysledky zda jsoti
nejsou pouzitelné pro vyrobni proces a zdélgppozadavek na eliminaci hluku.
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5.4.1 Material TEROSTAT 1212 Henkel

Jedna se o typ materidlu dodavany na papirovémn Vistforng& prouzki, které je mozné
kamkoli nanést. Barva jéerna. Prouzky jsou aplikovanyimo na trubku fed zaloZenim
metalového plechu. Do procesu je nutnodgt jednoho operatora, ktery bude tento tmel
nanaset. DalSi nutnosti je zavést poZzadované P-Konaolu pozice a iitomnosti tohoto
prouzku (tmelu). Pouziti materiélu je pro procesveditelné.

Obrazek 5-17 Tésnici material TEROSTAT 1212 [11]

5.4.2 Material L. PRODUCT - 2701

Tento material se dodava také ve férprouzki dané velikosti na papirové podlozce, odkud
je mozno je imo nanaset na pozadované misto. Barva materiékrij@. | zde je poZzadavek
na instalaci P-Y aifdani jednoho operatora, ktery bude tmel aplikavptocesu. PouZiti pro
proces je aplikovatelné.

Obréazek 5-18 Tésnici material L. PRODUCT 2701 [11]

5.4.3 Materidl BETAGUARD PFC 133

Tésnici material je dodavan v prouzcich, ze kterych&ové | odebird. Dodava se v éoé a
cerné barv. V piipact pouziti v procesu je pozadavek na instalaci Pp¥idaného operatora.
Material se nize nanaSet jak na trubku, tak i na plech. Pouzitiocesu je aplikovatelné, po
dokorteni drzi tvar i filnavost.

Obréazek 5-19 Tésnici material L. BETAGUARD PFC 133 [11]
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5.4.4 Material TEROSON IMPERMASTIC 1572

Material je velice podobny ve vlastnosteckeqchozimu uvedenému materialu, m#sv
expanzi a barvdervenou. Pro proces aplikovatelny, ale je zde newytjici barva — po tomto
testu zakaznik upsnil, Ze pozaduj&snéni v bang ¢erné.

Obréazek 5-20 Tésnici material TEROSON IMPERMASTIC 1572 [11]

5.4.5 Material L.PRODUCT - 2667

Tento typ &sniciho materialu je také dodavan v prouzcichgkserodebiraji a rovnou aplikuji
na potebné misto. U tohoto typu jeétéi expanze. Diky zvySenému objemu expanze
v procesu se tento typ nehodife@evSim zdvodu gebytku tsniciho materialu do
pohledovych zén, které jsou v amidét, a pro finalniho klienta jsou nezadouci.

Obréazek 5-21 Tésnici material L.PRODUCT 2667 [11]

5.4.6 Material ve formé suchého zipu

Jedné se o materiél na bazi vy¢psuchého zipu, ktery je uméstna papirovych podlozkéach a
slouzi k nalepeni na poZzadované misto. Tento ndhteeni pro proces zcela vhodny diky
svému tvaru vSak nelze zait) Ze pozadované misto bude vzdy spavgplnéno. Je zde
také riziko, ze by tento material mohl snadno ztanig/padnout. Na zakl@dprovedeného
testu byl tento material vyhodnocen jako nepoudjt@ro realizaci.

Obréazek 5-22 Tésnici material L.PRODUCT 2667 [11]
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5.5 Volba varianty tésniciho materialu

Na zaklad provedenych testa owirenych vlastnosti jednotlivych matefialbyl za @&elem
pouziti vybran material BETAGUARD PFC 133 — vareit 3. Tento material splje
pozadavky z hlediskatgnavosti, tvaru, aplikace, barva, nevyivaadné nezadoucicinky.
Hlavnim kritériem je zréna pra¥ expanze materialu po dok@ami procesu, barva a vliv
nakladi na cenu ofrky. Z provedenych tedtcelkem Sesti variant zakaznik vyhodnotil
s vysledkem OK variantg. 1, 2 a 3. Zdhto # vyhovujicich variant zdkaznik vybral
variantu¢. 3, z divodu nejlepsSiho vzhledu tmelu po aplikaci a dalem procesu. Aplikeni
doba je u vSech vyhovujicich variant stejnd. Tematerial se bude nanaSet na vstupni
material — plech. Na pracovisti bude realizovanikaphi stil pro nanaSeni fmlanym
operatorem a bude geba na stroj instalovat P-Y pro &eni gitomnosti a pozice tohoto
tmelu.

WARIANTA WARIANTA 1 ‘VARIANTA 3 WARIANTA 5
RUENT APLIEACE SEALERL RUENT APLIKACE SEALERL
ey e R : RUENT APLIKACE SEALERU L2701 by R
TERCSTAT 1212, HENKEL BETAGUARAD PFC133
KRITERIA
SEALER DODAVANY VE FORME | SEALER DODAVAMY VE FORME | SEALER DODAVANT VE FORME
FROUFKL MA LISTECH PAMRU. | PROUZKU NA LISTECH PARIRLL. | PROUZKU MA LISTECH PAPIRU.
MANUALNI APLIKACE MA TRUBKU|MANUALNT APUIKACE NA TRUBEL | MANUALNI APLIKACE NA TRUBKU
e €1 PLECH PRED DPERALT &1 PLECH FRED OPERAL] 1 PLECH PRED OPERACI
- T | swARDVAMI TRUBKY & PLECHU | SVAROWANI TRUBKY A PLECHU | SWARCVANI TRUBKY A PLECHU
DOHROMADY. NASLEDNE DiL DOHROMADY. NASLEDNE DiL DOHROMADY. NASLEDMNE DL
PROCHAZI PROCESEM KTL PROCHAZ] PROCESEM KTL PROCHAZ] PROCESEM KTL
LakonAni. LAKOVANI LAKOVANI
BARVA CERNA CERMA CERNA
VIZHLED
JEDEM PRIDANY CPERATOR PRO | JEDEN PRIDANY OPERATOR PRO | JEDEN FRIDANY OPERATOR PRO
POZADANKY - RLENT APLIKACI SEALERL NA RUENT APLIKACT SEALERL NA RUENT APLIEACI SEALERL MA,
FRACE TRAUBKU £1 PLECH PRED OPERACT | TRUBKL £ PLECH PRED OPERACH | TRUBKU O PLECH PRED OPERAC]
suaROVAN SVAROVANL SVARDVANI
S0/50: 2 PROUEKY 110°10#1,25 | _ . .
podanavy | 9/5e:2 PROUZKEY 100"E"2,5 mm e 50/50: 2 PROUZKY 100°5*2 mm
: Mansblock: 4 PROUIKY Manobilsd: 4 PROUZKY 1007872
MATERIAL R Monsblock: 4 PROUZKY = b
Hroeea 110°10%1,25 mm il
POEADAVEY P-¥ PRO KONTROLU POZICE A P-¥ PRO KONTROLL POZICE A P-¥ PRO KONTROLL POZICE A
INVESTICE PRITOMNOSTI SEALERL PRITOMMNOST] SEALERL PRITOMNOST! SEALERL
NAKLADY - ASE 50/50 =+ L7 EUR RS8 50,50 = + 1.4 EURA RSB 50/50=+ 1,5 EUR
NAVYEEMI CENY RSE 100 =+ 1LEELIM RSE 104 =+ 1,3 EUR 58 100 =+ 1,3 EUR
PRO OFERKLU INVESTICE 6 050 EUR ENVESTICE & 050 EUR INVESTICE & 050 EUR
Cas PRO ca BETYODNO ca. BTVOMNU ca, B TYDND
IMPLEMENTALI
L R PROVEDITELME PRO VEECHNY | PROVEDITELME PROWEECHNY | PROVEDITELME PRO VEECHMY
iy S G VIZA AUTO PROCESY [LAKOWVANL | WIZA AUTO PROCESY [LAROVANI, | VIZA AUTO PROCESY [LAKOVANI,
5 - svaRovAnl, MONTAZ) svaRovANL MONTAE) swaROWAND MONTAZ)
ZHODMOCEN| : : y 3 - ; - ;
vaRsNT 26 sTaan] 2% NEPRAVIDELMA EXPARTE, | OK - VIHLED, PROVEDITELNOST | | D - NEILEPSI VZHLED, STREON
Sk ATNIA WYSOKA CENA MATERIALLE CEMA WARLANTA CEMY MATERLALLI

Tabulka 5-23 Vyhodnoceni variant &sniciho materialu — varianty¢. 1 - 3 [11]
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Varianty ¢. 4, 5, a 6 jsou vyhodnoceny jako nevhodné a pkaz#ka a pro proces VIZA
AUTO nejsou proveditelné. Varianta 4 je neakceptovatelna ze strany zakaznika dikyeba
sealeru. Po tomto provedeném testu zakaznik definoovy pozadavek, kterym je barva.
Operka je po procesu lakovanérna, z toho @ivodu pozaduje aplikaci sealerwerné barg.
Varianty¢. 5. a 6. jsou neakceptovateln@gevsim z vizualniho aspektu. Sealer varigngy
ma& vysokou expanzi a je po dokeni procesu ve viditelnych zénach mimo skrytd mista

. JBicDlouhy

zadni ogrce. Variant&. 6 je neakceptovatelna pro proces lakovani VIZATA

WAMIANT & VAHIANTA 4 WARIANTA S SARANTAE
POPIS RULN] APLIKACE SEALERLY .
A A s ruCHE APLKACE SEALERU L2667 | RUCNI APLIKACE SUCHEHD ZIPU
KRITERIA
SEALER DODAVANY VE FORME | SEALER DODAVANY VE FORME |SUCHT ZIP DODAVANT VE FORME
PROUZKI MA LISTECH PAPIRY. | PROUZKU NA LISTECH PAPIRU. | PROUZKU KA LISTECH PAPIRU.
MANUALNE APUKACE N& MANUALNI APLIKACE N& MANUALKI APUEACE NA
PORIS PROCES: | TRUBKU 1 PLECH PRED OPERACI | TRUEBKL &1 PLECH PRED OPERAC] | TRUBKU £ PLECH PRED OPERAC]
© | svakoviniTRuBEY A PLECHU | Svakovani TRUBKY A PLECHU | svakovEni TRUBKY A PLECHU
DOHROMADY. NASLEDNE DL DOHROMADY. NASLEDKE DIL DOHROMADY. NASIEDNE DL
PROCHAZI PROCESEM KTL PROCHAZ] PROCESEM KTL PROCHAZI PROCESEM KTL
LaKOVAN LakOvANL LaKOVANL
EARVA CERVENA CERMA SEDIVA PO PROCESU LAKOVANI
WIHLED
JEDEN PRIDANYT OPERATOR PRO | JEDEN PRIDANY OPERATOR PRO | JEDEN PRIDANT OPERETOR PRO
POZADAVEY - RUCK] APLIKACI SEALERD NA RUEK APLICACI SEALERL NA& AULH] APLIKACT SEALERL NA
PRACE TRUBKU £l PLECH PRED OPERACI | TRUBKL €1 PLECH PRED OPERAC] | TRUBKU & PLECH PRED OPERACH
svakov AN swakovAnL svakovANE
50/50: 2 PROUEKY 110710715
cotapavky | F0/59 2 PRO UZKY 1107105 mm 50/50: 2 PROUEKY 110°10°5 mm
Monobiack: & PROUFEY s ) Monohlock: 4 PROUEKY
MATERIAL R Ntonobiock: 4 PROUEKY ey
) 110°10°1.5 mm :
POEADAVEY P-¥ PROKONTROLU POZICE A | P-Y PRO KONTROLU POZICE A |  P-¥ PRO KONTROLU POZICE &
INVESTICE PRITOMNDSTI SEALERU PRTOMNOSTI SEALERY PRITOMNOSTI SEALERU
NAKLADY - RSB 50/50 =+ 1,4 EUR RSE 50/S0=+ 13 EUR
iy : z : MEEYLA PROVEDENA KALKULACE
NAVTEEN] CENY RSB 100 =+ 1,2 EUR R55 100== 1,2 EUR Arilssdapiianase o,
prO OPERKU INVESTICE £ 050 EUR INVESTICE & 050 EUR
Easppo . NEEYLA PROVEDENA KAEKULACE
IMPLEMENTACI AT == A TH NOK PRO YVIZA AUTO PROCESY
ZHODMOCENI- PROVEDITELNE PRO VEECHNY MOE - VYSOEA EXPANZE
VIZA AUTO- | WIZA AUTO PROCESY (LakOvANL | maTERULL Do vipmewwfcn | R PRO ”;UL'_:’_‘;“ ol
DODAVATEL swahovANi, MonTAE) PLOCH OPERKY
THODNOCEN]
VARIANT 2E "”A“ i |mﬁ ':E"mm “ETE:JL::H NOK [VIZ. HODNOCEN] ZE NOK {VIZ. HODNOCENI ZE
STRANY S e it STRANY VIZA AUTO) STRANY VIZA AUTO)
ZAKATNIES dimitones

Tabulka 5-24 Vyhodnoceni variant &sniciho materialu — varianty¢. 4 - 6 [11]
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6 Implementace znén do procesu

Pro eliminaci hluku na zadni &ge byly vybrany d¥ variantyfeSeni. Bdani tmelu mezi
plech a spodni trubku v rizikovych mistech aémm sestavy centralni paty na RSB 50/50 —
piidani bushingu a odstrami podloZzky. Tyto zrény maji vliv na vyrobni proces a jejich
implementaci je pdeba rozlozit do &kolika kroki, co je poteba realizovat. Naplanovana
realizace vSech z#n je znazoréna pomoci planovaciho diagramu. V prvnim diagrarau n
obrazku 6_1lje vytvaen plan implementace 2m sealeru. Mezi hlavni zny pati Uprava
vyrobniho pracovi& tvorba P-Y pro kontrolu pozice difpmnosti sealeru na zadnim plechu
a tvorba nového kusovniku.

PLANOVANI |AKCE |POPIS ZODP, ZACATEK [KOMEC |cw11 |cw12 [cw13 [cwid |cwi5 [cwi16 |cwi7

1 |OBJEDNAVKA SEALERU PUR 1401 150N x x x x x
2 |POKA-YOKE - DEFINICE ENG. = QC 21111 1V x x
3 |DEFINICE LAYOUTU methods 29,111 1V x
4 [NOWY KUSOWNIK WIZACZ 29.11 1V x

SEALER g |LavouT maint. 40 IV x

RSBS0S0a | 6 |PY-MECHANICKE DRZAKY ENG. 40 IV x

RSB 100 7 |PY-KABELY ENG. 4 IV x
& |PYNASTAVE NI KAMER ENG. 40 BV x
5 |PPAP ac 407 15 x x
10 |TRIAL VWROBA prod 25V TV x
11 |SOP + ROTALCE ZASOB logistics 18.0 221 _

Tabulka 6-1 Planovani implementace sealeru do proce$11]

Implementace zgmy bushingu na centralni gapro ogrky RSB 50/50 je znazoéna na
obrazku 6_2 Zde zahrnuji hlavni zény je zavedeni nové vyrobni operace do procesu,
zmeénu layoutu, tvorbu P-Y pro kontroldippmnosti bushingu a zinu kusovniku.

PLANOVANI |AKCE |POPIS ZODP. ZACATEK |KOMEC [cwi1 |cwi2 |cw13 |cwid [cwi5 |cwi6 |cw 1T
2 |OBJEDNAWVKA BUSHINGU PUR 1410 150 x x x x x
DEFINICE LAYOUTU methods 2100 1w x x
4 |NOWY KUSOWNIK WVIZACZ 291 1 ®
7 |OBDRZENI BUSHINGU WVIZACZ 41 aIv x
11 [TEST NOVEHO STROJE ENG. 41V aIv x
BUS';_'DNJSJRSB 12 [TEST P-¥ - bushing, nytovani ENG. 41V aIv x
14 [ZMENALAYOUTU ENG. 1. 15.0
15 [TRIALOVADAVIKA PRO KLIENTA ac 1. 15.
16 |PPAP ac 18.4. 2N X
19 [30P WIZACZ + ROTACE prod. 25 294, x
20 |SOP LEAR logistics 25 294, =

Tabulka 6-2 Planovani implementace bushingu do prose [11]
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6.1 Implementace sealeru do procesu

Na zaklad stanoveného planu danych aktivit, co byloigba v ramci této procesni Zny
provést, si nyni v jednotlivych podkapitolachilgizime realizaci nejpodstatji§ich zngn,
které nam vstupuji do procesu a oiiliyi ho v navaznosti na implementaci sealeru.

6.1.1 Poka - Yoke pro kontrolu sealeru

V prabéhu vyrobniho procesu je nutné zajistit kontroluipeza gitomnosti sealeru tak, aby
se zamezilo potencionalnimu riziku odeslani dila bealerwi v jeho Spatné pozici sfrem

k zdkaznikovi. Sealer je aplikovan manwdbomoci pidaného operatora, ktery sealetnd
nalepi na zadni stranu plechu. Aby se zabraniltnégaozici, operator ma k dispozici na stole
vymezovaci laser, ktery mu jednozn& ukazuje pozici, kam mé& bykigany sealer nalepen.
Na obrazku 6_3e ukazan fidavny stil a zalozeni vstupnich plethVe spodni¢asti jsou
vymezovaci kostky, které brani nalepeni sealeru anokraj, a laser @duje jeho pozici
smérem nahoru tak, jak je ukazano obrazku 6_4.Tim je jas® vymezeno, kam ma byt
sealer vylepen.

Obrazek 6-3 Stil pro aplikaci sealeru [11]

Obréazek 6-4 Laser ukujici pozici sealeru [11]
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Pozice laseru musi byt hlidana. Tato pozice je w@na zelenowéarou, ktera je viet na
obrazku 6_5vlevo, Ketre tolerargniho pole. Operator na &tku smény musi zkontrolovat,
Ze laser sviti ideathna stedu¢i v rozsahu zeleného tolerariho pole. V pipadt, Ze draha
laseru zasahuje mimo pole, tzn. jgerveném poli, vyroba musi byt zastavena.

Obréazek 6-5 Laser ukujici pozici sealeru [11]

Pomoci laseru je zaj&ta pozice sealeru druhatasti, kterd& musela byt ¥gSena, byla
detekce sealeriReSeni bylo navrzeno pomoci kontrolniho mechanickédioe, ktery se po
zaloZzeni ramu a @pky vysune a provede tak mechanicky dotek, kterypijeveden do
elektronického sbrného systému. Vifpac, Ze sealer na zadnim plechu chybije ve
vzdalené pozici a nedojde tak ke kontaktu s valgenokamzi¢ hlaSena chyba a nespusti se
svaovaci cyklus robota.
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6.1.2 Zmeéna layoutu pracovisg

Pro implementaci sealeru se jako nejvhgsinvarianta jevila aplikace sealeru na zadni plech
na g@ipravném stole, ktery je mimo sweaaci sil pifimo vrobotu. Tim se dosahne, ze
nedochazi ke zdrzovani opémého cyklu. Ridany operéator, ktery méa na starosti aplikaci
sealeru, si fipravi vstupni material — zadni plech na specigifii kde sealer nalepi. Odtud
ho operator, ktery zaklada dily do smzaciho robota, odebere. Narazku 6_6si mizeme
ukazat, jak byla provedena realizadépmvného stolu. Stoly byly na praco¥idimistny
dva, tak aby se pokryla kapacita obouitevacich stal. Pro tyto pipravné stoly bylo
uvolnéno misto &sre vedle kontejnar se vstupnim materialem. Nayodnich mistech byl

z jedné strany umi&t kontrolni gipravek, z druhé strany stojan naigreé rdmy. Stojan se
piesunul na vedlejSi pozici a kontrolfigravek za sv@vaciho robota.

Obréazek 6_6 Rivodni layout pracovisg [11]

Na obrazku 6_7je znazortina znéna layoutu, kde je mozno it pfidané dva stoly pro
lepeni sealdrna zadni plechy. Na levé stéaobrazku je vidt presunuty kontrolni fipravek
pro zadni oprky.
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Obrazek 6_7 Novy layout pracovis [11]

6.1.3 Aktualizace FMEA

Na zaklad nového komponentu v procesu, musela byt aktuadizaw-MEA. B spole&ném
meetingu nafi¢ odclenimi byly definovany d¥ hlavni mozné ficiny — chylgjici sealer a
Spatna pozice sealeru. Na zakiaoho byly do FMEA produktu zadnich @k zahrnuty d¥
nové potencionalni chyby na produktu — ckjid sealerii Spatna pozice. Kdyz se podivame
naobrazek 6_8e vidt, Ze byla stanovena hodnota vyznamu vady pro elbekty Urove ¢.

2. Tato hodnota byla dana éwibdu, Ze BZny uzivatel auta nefze rozpoznat, zda je nizSi
hluk v aut praw kvuli sealeru. Vyskyt vady byl stanoven pro chybi komponent n&. 4 =
vyskyt Zidka, oproti tomu Spatna poziceibe bytéastji, z toho divodu je gifazena hodnota
¢. 6 = vada fichazicastji. Na zaklad téchto hodnot bylo weno, Ze je péeba z#éadit do
vyrobniho procesu detekci pozice aitpmnosti sealeru. Kritérium pro hodnoceni
odhalitelnosti vady bylo stanoveno na hodnbt@. Pokud chci zjistit vysledné rizikowgslo,
pronasobim vzdyfit hodnoty mezi sebou. Protipad chykjiciho sealeru tedy provedu
vypccet 2 x 4 x 2 = 16. Rizikovéislo je 16. Se zdkaznikem je stanoveno, Ze jizkaddé

vyskytu, ¢i zlepSeni detekce (odhalitelnosti) dané vady. Ouopotencionalnich vad jsme se
dostali pod hodnotu 36 a neni tedyipbl provag dalSi ndpravné akce.
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Current Process Controls Prevention Current Process Controls Detection
0}
[ o e
- - - 5 - - <
Potential failure | Potential Effect(s) of Potential Cause(s)Mechanism(s} t
- e |= z © Expected . Expected =
mode Failure v e of Failure - Action Action plan | State Action Action plan State | e
H = [
t
- w |-l - | = - - - - - |-
. Moisy of the backrest Mistake of operator owing to don't To include presence detection Poka - yoke Visusl checking made by
LEETEEs in the car 2 follow process instructions « system of the component System L operator Gty LD e
Mok position of | Moisy of the backrest Mistake of operator owing to don't To include presence detection Poka - yoke Visual checking made by
sealer in the car E follow process instructions e systém of the component Systam i OPErELor ol RS e

Obrazek 6_8 Aktualizace FMEA[11]

6.1.4 Zména kusovniku

Realizace lepeni sealeru mezi plech a trubku nvandisodasny kusovnik. Celkem se sealer
piidava ve formd dvou prouzk na kazdou ofrku. Na finalni oprku tedy jsou spaétbovany
celkem 4 prouzky sealeru — 2 x na RKiq a 2 x na LH ogrku. Naobrazku 6 9.

L0011587DMFZG
MO 270, 273

_ - = il .
'214265589] 4141025} /414103951 2141026 |[4142034 | [2142650/99
| SO308 AL100 \AL100 HALi00 [ AL100 $0309

L

e 2 |42m9;99 214264299 | (4311015010
(2142050199 2142647199 | 431 1015010 AL100 SO 148 AL100
| AL100 S0 148 ALIOO

Obrazek 6_9 Znéna kusovniku [11]
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6.2 Implementace bushingu do procesu

Plan na implementaci bushingu do procesu byl uvedengatku v kapitoletislo Sest. Mezi
hlavni zmény procesu bylo fidani nového stroje (bushingasky). Na zaklad toho je nutné
upravit layout pracovigtnytovani. Stej&é jako @i implementaci sealeru bylo geba upravit
kusovnik a zahrnout pro levou a pravou centraltil peovy komponent — bushing. Tento
komponent je pro celou &ku z hlediska zadkaznika podstatny, proto byld'qdzd v procesu
implementovat deteki systém kontroly iitomnosti bushingu.

6.2.1 Zména kusovniku

Zména kusovniku se tykala reference RSB 50 ramu, léesjozen z levé a pravéahy. Pro
kazdou centralni patu na operaci nytovanby) novy komponent bushing, a stim i nova
operace na pracovisti. Tato operace byla zahrrataracovidt SO 624 — operace nytovani.
V rozpadu kusovniku nabrazku 6_10je mozno vidt, ve které ¢asti kusovniku nové
komponenty fibyly. Jsou znazommy cervenym ¢tvercem. Do celkového kusovniku pro
danou zadni apku tedy gibyly dva bushingy. Jedna se o referenci 4312036rebné
plastové pouzdro vklddané do centralni paty.

2141345»99 :I// |,.- .2142540‘9‘3 J
5004[}041542 | | sood0pet042
i ¥
1 J
i | L=
SR || Rl s
. T
(2020053 || 4020841 [ 214 1045000 | '7142005.'9&1 2142008/20 ][ 4142030 (4142032 4020053 || 4020841 |[ 214104400 214291}5@9 2142006/ 142[}3:] (4142020
;.u_;gg ALIDO || AL1DD AL100 AL100 p.l i | AL1oO ALtonJ\AL10D ]| AL10 AL10O AL10D ALCII:I
_14'?|333-'99 214;535!1;9 21421:3‘}3& 214"\630.-‘99
aO?I}G | 42&35’991 .-.0624 .:-O?l:lg agﬁzza:u Dﬂ | s0824

‘\ ﬂ

4125523 4142024 (2142012000
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2142011199 LOSI&
50616 = =

Obrazek 6_10 Znéna kusovniku- bushing [11]
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6.2.2 Zména layoutu a novy stroj

V ramci pracovni operace nytovani, byleiddna operace lisovani bushingu do otvoru na
centralni pat. Fri stavajicim rozvrzeni bylo pieba uzfsobit pracovist tak, aby se zde veSel
jeS€ jeden novy stroj pro lisovani bushingu. Prac@vistlo uzmisobeno tak, ze operator na
jedné straét ma k dispozici novy stroj pro bushing, na druliétalo pracovist nytovani, na
které bylo naslednimplementovano poka — yoke pro kontroltitpmnosti bushingu. Na
obradzku 6_1lje vidkt nové rozmisini obou pracovis vedle sebe tak, Ze operator je vzdy
zady k operaci, kterou zrovna neprovadi. Novy spa) bushing je v obrazku vyzéen
cervere.

HEHAR
ELECTEICD

CERTRAL
FINRAULIGA

iy

Obréazek 6_11 Layout pracoviSé pro bushing [11]

Podoba nového stroje je znazé&ma naobrazcich 6 12 a 6_13Novy stroj se sklada
piredevsim z vyrobniho nastroje, kam se zaklada bgsfpouzdro) a néaslednse zalozi
centralni kovova pata. Jedna se o prvni vyrobnfampea daném pracovisti SO 624. Odtud
nasleds operator vezme @bcentralni paty (levou i pravou) a vlozi je do ghankroku, kde
probihne na druhém nastroji operace nytovani. Zde pekedtrolu pitomnosti bushingu.
Pokud je kontrola v p@dku, je operatorovi umoZno po zaloZeni centralnich pat do nastroje
s nytem a dalSim komponentem, ktery slouzi pro cehiyk ramu, finalni dokaeni operace
nytovani.
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Obréazek 6_12 Novy stroj pro lisovani bushingu [11]

Obrazek 6_13 Novy stroj pro lisovani bushingu [11]
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6.2.3 Poka- Yoke pro kontrolu pritomnosti bushingu a geometrie bushingu

Zakaznik definoval fitomnost bushingu na centréini gko dilezitou charakteristiku pro
cely komponent, vhodné bylo do procesiadé kontrolu pitomnosti bushingu a @it tak,

Ze operator neprovede dalSi operaci, bez tohonéentralni pata proSla operaci lisovanim
bushingu.

Po dokorieni operace lisovani bushingu operator musi zath?do kontrolniho fipravku a
nasledg ho zalozit do nastroje pro dalSi operaci lisov&riky elektronickémuwidlu, které
propojuje tyto operace, je ¥ipad® vynechani této operace stroj blokovan a nespusi d
vyrobni proces. Stefntak se stroj zastavi a&ee svitit vystrazna hlaSka vipact, kdy [
kontrole na pipravku fed operaci lisovani stroj detekuje centralni pam bushingu. V tu
chvili se na obrazovce stroje rozsviti vystraz@Sénhi.

Aby tento systém bytadre kontrolovan, Ze je furthi, byla stanovena frekvence kontroly
tohotocidla jednou za simu inspektorem kvality (osoba, ktera je zodfna za schvalovani
stroji a feSeni probléiin ve vyrolE z hlediska kvality dil). Na z&atku kazdé siny dany
inspektor provede kontroltidla pro detekci fitomnosti bushingu pomodcierveného dilu,
ktery je specialta ozna&en. Jedné se o standardni dil, ktery nema ¥ galisovany bushing.
Cervené zn&eni je z toho tlvodu, aby nemohlo dojitippiipadné kontrole, manipula¢i

v jakémkoliv jiném pipact Uniku dilu mezi standardni dily do procesu. Nadsym obrazku
je znazorgn postup kontrolgidla, které provadi inspektor kvality.

ZaloZ do prvni operace pro
kentrolu bushingu patu bez
bushingu, poté ji zaloZz do druhé
operace. Obr.2

Pokud je Poka-Yoke funkéni,
proces se nespusti, kontrolky
blikaji a zobrazi sechybova
hlagka. Obr. 3

r Mapr isedlen:
trola Bushy. .3
Tuto kontrolu bushingu proved'
pro LH i RH stranu intemi paty.
Pouiij éervené dily 2142046 K02
2142615 K03.

Obréazek 6_14 Kontrola detekce bushingu — postup &veni ¢idla [11]
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Bushing ma pro zékaznika takélekité roznérove charakteristiky, které pokud nebudou
splreny, nepovedou Kk eliminaci potencionalniho hluku tdt®né. Nespravny rozer
bushingu po lisovani fize mit kolik hlavnich gicin:

» Spatny material od dodavatele — bushing,
* nespravné parametry lisovani — nastaveni stroje,
e nespravny roz®r komponentu centralni paty.

Aby pozadovana geometrie byla spia, doSlo k navrzeni jednoduchého kontrolniho
piipravku, ktery provadi kontrolu vySky bushingu peetaci lisovani. Nabrazku 6_15e
vidét kontrola¢. 1. Operator vsadi kontrolniipravek do otvoru v centralni gaa pomoci
otvoru na ,zobéku“ zkontroluje potebnou vysSku bushingu v otvoru centrélni patyrézyna
kontrolnim gipravku (nérce) musi zcela zapadnout bez jakéhokdkwnit na hranu bushingu.
Tato kontrola musi byt provedena né&kalika riznych mistech po obvodu otvoru, kde je
bushing.

1. Do otvoru bushingu kontrolni paty viozte mérku NP 3.1. Vyiez mérky musi
zcela zapadnout na bushing.

Obrazek 6_15 Kontrola geometrie bushingu — vyska plisovani [11]
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Zarovei na druhé strankontrolniho pipravku je umisin val&ek se déma paméry — MAX,
MIN, kterym se kontroluje poZzadovanyipmér otvoru na centralni pas bushingem. #Ptéto
kontrole operator vlozi spodni vaek do otvoru. NizStast mu musi projit, horni nesmi.
Pokud jsou ob kontroly vyhodnoceny takto, je dil v{fmku a niZze se vyra&t. Tato
kontrola ma nastavenou frekvenci 1 kus z celkoV§@fti. Znamena to tedy, ze po kazdém
padesatém dokdéeném cyklu je operator upozémhlaSenim na stroji, Ze je nutno provest
kontrolu geometrie dilu za pomoci kontrolnihidppavku.

2. Do otvoru bushingu kontrolni paty vioZte mérku P/NP @ 15.7 #0.13 / - 0.15.
Spodni ¢ast (P) merky musi zcela zapadnout do otvoru. Oddélena horni éast
{NP) mérky nesmi zapadnout do otvoru.

Obréazek 6_16 Kontrola geometrie bushingu — pkmér otvoru [11]
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Zaveér

V ramci tématu své diplomové prace jsem se & teoretickécasti na seznameni se s
vSeobecnou problematikou. V prvni kapitole jsenv&eval teorii a uved| ziskané poznatky
z oblasti inovaci, vysitleni pojnu, jak ovliviwuje inovace vyrobni procesy. Dale jsem se
seznamil s pojmy zivotniho cyklu produktokedy a samotného produktuietrg vyswitleni
mezi €mito pojmy. Produktovdada jako inovace produktu ma celkeinzkladni faze —
fazi nalghu, fazi trzni a fazi daihu. Naopak Zivotni cyklus konkrétniho produktu jéem
etapy od samotného navrzeni, vyvoje, po vyrobuaiasi az k likvidaci produktu.

Druha kapitola je obsahem procesnifeeni zngn, kde jsem uvedl a vystlil pojmy zmena,
Ishikawaw diagram, cyklus PDCA. Tyto metody slouzi pfgro analyzu a @eni problén,
které nasledh vedou ke zndm v procesechi na znénach produktu. Ishikaiw diagram
slouzi k hledani hlavnitiny problému ze vSech moznych pohle@yklus PDCA je metoda
neustalého zlepSovani nejen pro procesy. V tétadagsem se také zminil o metoBMEA,
ktera je metodou analyz potencionalniéRip a rizik v procesu a stanoveni hodnoceni jejich
vyskytu. Na zaklagl hodnoceni metodou FMEA se stanovuji naslednarepiahejenom pro
procesy, ale také n&glad piimo pro produkt. V z&ru druhé kapitoly jsemifblizil fizeni
procesni zreny a jeji implementace z hlediska standardimp ve firme¢ VIZA AUTO,

ve které byla realizovana praktickast diplomové prace.

Tato¢ast byla realizovana v myslovém podniku VIZA AUTO na Borskych polich v Riz
jez predstavuiji veiteti kapitole.

Praktickacast prace seénuje analyze hluku na éme — konkrétd zavedeni vybranych
inovaci do procesu. Vybral jsem si produkt zadnirkyp pro kolinskou automobilku TPCA,
kde jsem v ramci préace realizoval @m produktu (inovaci) zacélem eliminace hluku. Ve
¢tvrté kapitole jsem popsal produkt a jeho vyrobrdces. Hlavni ficinou potencionalniho
hluku na zadni afgce byly ze strany zakaznika definovany ditavni oblasti. Prvni z nich
byl kontakt plechu s trubkou ramu po jejich niard, kdy diky potencionalnim vibracim
v aut muze dojit ke kontaktu plechu s trubkou a kovovynaifilsovymi draty u rani RSB
50/50 a RSB100. Druhou oblasti byl gasny design centralni paty élehé ogrky ramu
RSB 50/50, ktera se sklada z levé a pr&asti. Diky montazi obodasti k sob dochazelo
v centralni levé pata pravesasti k pohybu diky #im. Obsahem mé praktick@sti prace je
analyzareSeni prvni varianty hluku — problém kontaktu pleshtrubkou a infixovymi draty.
Druha varianta — eliminaceile v centralni pé&tje presahem této prace a v ramci diplomové
prace jsem pouze realizoval jiz vybrae&eni do vyrobniho procesu.

Pata kapitola je celaémovana navrhu zeémy produktu. Nejéive byly jednoznéné uréeny
oblasti vzniku hluku diky kontaktu plechu a trublByly definovany ti kritické oblasti —
kontakt plechu s trubkou na &g&im okraji, kontakt plechu v oblasti isofixovychath a
kontakt plechu s trubkou veistiové oblasti. DoSlo k navrzeni celkentipvariant pro
odstragni potencionalniho hluku na plechu. Jednalo se raany — rieni aplikace tmelu
(sealeru), roni aplikace tmelu (sealeru) v kombinaciiglpnim jednoho bodového svaru,
modifikace lisovaciho nastroje pro plech na RSBr&fiu (diky Upray zvétSit prostor mezi
plechem a trubkou tak, aby se odstranilo rizikotktu i ptipadné vibraci) a aplikace
sealeru na RSB 100 ramy, modifikace lisovacihorofsippro RSB 50 a RSB 100 plech a
posledni variantou byl navrh pro automatickou agdikmelu (sealeru) v procesu.
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Hlavnimi kritérii pro vylker finalni varianty byly stanoveny: proveditelnosbproces VIZA
AUTO, néklady pro navySeni ceny jedn&iy, pdizovaci naklady na investici pro zmu
procesu &as potebny pro implementace 2my do procesu. Na zaklathodoveho hodnoceni
ze strany zékaznika byly deny jako vyhovujici a nejlepsi varianty 1 — ri&ni aplikace
sealeru a varianta 2 — riéni aplikace sealeru giganim jednoho bodového svaru.

Finalné se nakonec rozhodlo pro realizaci varianty s gémzi¢sniciho tmelu, ktery bude
aplikovan ged svdéenim plechu a ramu dohromady. Tmel (sealer) bugigyat prostor
mezi plechem a isofixovymi draty, §8i a vnitni oblast tam, kde bylo definovano misto
vzniku hluku diky vibracim. Bvodem pro volbu této varianty je univerzalnost ppgrku
RSB 50/50 a RSB 100. Tato 2na nema vliv na z#mu designu jiz stavajicich komponént
ani na zminu procesu swvavani (gidani bodovych sva), které by v zasru nemusely

potencionalni riziko hluku zcela odstranit.

JelikoZ byla vybrana varianta giggnim gsniciho tmelu, bylo pétba zvolit vhodnydsnici
materiél, ktery bude plnit funkci vypinvolného prostoru mezi plechem a trubkou a bude
dostateén¢ prilnavy ¢i nebude branit lakovacimu procesu, fikllpd zn€isténi dilu. Bylo
vybrano celkem Sest moznychshicich materidl, které nasledh byly poteba otestovat
v procesu. U vSechied z&atkem testovani byly @eny materialové a chemické listy, Ze
jejich pouziti neodporuje KTL lakovacimu procesulawhimi kritérii pro hodnoceni
vhodnosti materialu byly stanoveny: popis proceglikace, barva materialu, vzhled po
expanzi, vliv na navySenifidanéhoclovéka do procesu, rozény materidlu, investice pro
implementaci do procesu, celkové naklady na navygeny ogrky, ¢as pro zavedeni
implementace do procesu. Na zakigoovedenych te8ta owieni vlastnosti jednotlivych
materiati byl za &elem pouziti vybran material BETAGUARD PFC 133 ~iamatac. 3.
Tento materidl splje poZzadavky z hlediskarimavosti, tvaru, aplikace, barvy, nevytia
Zzadné nezadouckiinky. Hlavnim kritériem je zina pra¢ expanze materialu po dokaamni
procesu, barva a vliv nakladna cenu ofrky. Tato varianta se jevila z hlediska priority
expanze materialu, vzhledu a ceny jako nejvykigin

V posledni kapitole seénuji popséni implementace danych &mdo vyrobniho procesu
zadnich oprek. Na zaatku byly stanoveny zavazné plany pro implementdmu zngn,
zavedeni aplikace tmelu (sealeru) a implementashkibgu do procesu.

Implementace sealeru do procesiingsla pedevsSim hlavni zegmu v gidani nového
komponentu do kusovniku. Na celou zadndrlap se zaaly pouzivat celkem &s$nici pasky
sealeru. Bylo pdeba provést celkovou Upravu layoutu, kde uevaciho robota bylo nutné
umistit dva pipravné stoly, na kterych operator provadéniuaplikaci sealeru. Jelikoz je
sealer nanasendng, bylo nutné v procesu zavést systém detekce, kigdg hlidat spravnou
pozici a fitomnost sealeru. Z tohoidodu byl na pipravné stoly instalovan laser, ktery
jednozn&né uréuje pasmo, ve kterém ma byt sealer nalepen. V s@mosvaéovacim robotu
byly ptidany mechanické senzory pro detekistgmnosti sealeru na metalovém plechu. Tato
potencionalni rizika byla zohledina @i aktualizaci FMEA, ktera je v mé praci také uvealen

Implementace bushingu do vyrobniho proce$ogsla novy stroj na lisovani bushingu. Tento
stroj byl umisén ve vyrobni operaci nytovani centralni paty. Ce&konusel byt upraven
layout v mist pracovist, ze kterého se po 2m stalo jedno pracovi§to dvou operacich —
lisovani bushingu a nytovani. St&jjako v gipadt sealeru, tak i vijpad bushingu bylo
potieba zohlednit potencionalni riziko, Ze operatoreghé operaci bushingu. Z tohavedu
byla navrzena kontrolni mezioperace, ktera je pemo se strojem. Vifpad, Ze operator
zalozZi centralni patu bez bushingu, stroj se zasta&ne svitit vystrazna hlaska, dale nebude
umozréeno dale pracovat. Seasrt bylo poteba navrhnout vhodnou metodu kontroly
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rozmeri bushingu po operaci lisovani tak, abyiippd nespravného rozé¢ru byl dil se
Spatnou geometrii spragaetekovan.

Prinosem této diplomové prace byla realizace dvowanbna uvedeném produktu zadni
opeérky za &elem eliminace potencionalniho hluku. V GvotkSeni byly zadany oblasti
potencionalniho hluku. Praktick&ast této diplomové prace je zaloZzena na dvou htavni
vystupech — navrhy a vgb varianty pro odstrami potencionalniho hluku na zadniéoge
diky kontaktu plechu strubkou a implementace \drsfe volby &sniciho materidlu a
bushingu do vyrobniho procesu.

Zawrem lze uvest, Ze tato inovace na projektu zadojgiiek je v dok odevzdani této
diplomové préace jiz usgre realizovana.
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